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Vorwort zur ersten Auflage. 

Dieses Buch bezweckt, den Gewerbsmann, sowie den Indu^ 
striellen, welcher sich mit der „Metallfärbung", insbesondere 
mit der „chemischen Metallfärbung", zu befassen hat, in 
diesen Teil der Metalltechnik einzuführen und ihm mit verlässigen 
Angaben darüber an die Hand zu gehen. 

Zu diesem Behufe sind hier alle bei der Metallfärbung in 
Betracht kommenden Verhältnisse, soviel als zweckdienlich, be- 
sprochen, sowie alle bisher bekannt gewordenen brauchbaren 
Methoden zur Ausführung der Metallfärbung aufgeführt, denen 
ich auch einige neue, von mir selbst ausgearbeitete und erprobte 
Färb ungs verfahren beifügen konnte. 

Die chemische Metallfärbung ist hier im weitesten 
Sinne des Wortes aufgefasst und jede auf chemischen Vorgängen 
beruhende Farbenänderung der Metalle inbegrififen, weshalb auch 
die leicht zu bewerkstelligenden Färbungen durch dünne Metall- 
niederschläge, wie sie durch die sogenannten Eintauch-, Kontakt- 
oder Ansiedeverfahren erzeugt werden, aufgenommen wurden. 

In dieser Hinsicht bildet dieses Buch gewissermassen eine 
Ergänzung zu dem im gleichen Verlage erschienenen Werke : 
„Die galvanischen Metallniederschläge und deren Ausführung" 
von H. Steinach und G. Buchner. 

über die „mechanische Metallfärbung", worunter ich 
alle durch Anstrich mit ßronzepulvem und dergleichen oder durch 
Bemalung erzeugten Metallfarbungen verstehe, sowie über die 
^galvanische Metallfärbung", die sog. „Metallochromie", 
habe ich das Wichtigste beigefügt. 

Es ist meines Wissens bis jetzt noch nicht versucht worden, 
die gesamte Metallfärbung' zusammenhängend als eigene Technik 
für sich allein zu behandeln, wie ich es im vorliegenden Buche 
zu thun unternommen habe. Man hat bisher die Metallfärbung 
mehr anhangsweise in den verschiedenen Werken über Metallo- 
technik, Galvanoplastik und Galvanostegie u. s. w. besprochen, 
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so dass es dem sich mit der MetallfärbuDg beschäftigenden Prak- 
tiker schwer war, aus der zahli eichen Litteratur das eben Passende 
und Zweckentsprechende herauszusuchen. 

Mit vorliegendem Buche lege ich das grosse Material der 
Metallfärbung, gesichtet und übersichtlich geordnet, dem Praktiker 
vor, und wünsche ich auch lebhaft, damit einen Anstoss zu geben, 
dass der im Gewerbe und Kunstgewerbe bei uns bisher sehr 
nebensächlich behandelten Metallfärbung eine grössere Beachtung 
zugewendet werde. Die Metallfärbung ist eine eigene Technik, 
welche nicht, wie man meist glaubt, bei Bedarf von jedem ohne 
weitere Kenntnis und Übung nach Vorschriften ausgeübt werden 
kann, sondern welche ebenso wie andere Zweige der Metalltechnik 
erlernt sein muss und zum Gelingen ein gewisses „Können" vor- 
aussetzt. Ich bin durch die Erfahrung zu der Überzeugung ge- 
langt, dass es für die entsprechenden Fachschulen, Kunstgewerbe- 
schulen etc. eine Notwendigkeit ist, ihren Schülern Gelegenheit 
zu geben, dass sie die Metallfärbung erlernen können; was meines 
Wissens bis jetzt nicht der Fall ist. 

Somit übergebe ich diesen ersten Versuch, die Metallfärbung 
als selbständige Disziplin zu behandeln, den betreffenden Kreisen, 
und hoffe dadurch Anregung zur Beschäftigung und Nutzen bei 
der Arbeit mit diesem Zweige der Metalltechnik zu geben, welcher 
sehr viel zur Hebung des Metallkunstgewerbes beitragen kann. 
Denn in sehr vielen Fällen wird erst durch die sorgfältige, dem 
Zweck und dem Material entsprechende äussere Ausstattung ein 
Metallgegenstand zum wirklichen Kunstobjekte. 

Georg Buchner. 



Vorwort zur zweiten Auflage. 

Mit Genugthuung habe ich das allseitige Interesse und die 
Anerkennung wahrgenommen, das meinem Werkchen „Die Metall- 
färbung" gleich beim Erscheinen zu Teil gewerden ist. Noch 
mehr aber bin ich erfreut, dass der Hauptzweck meiner Arbeit, 
«inen Anstoss zu geben, auf dass sich die beteiligten Kreise ein- 
gehender und sachgemässer mit dieser Disziplin befassten, erreicht 
wurde. 

Es ist seit dem Erscheinen meiner Metallfärbung entschieden 
allenthalben diesem Arbeitsgebiete eine weitgehendere Berück- 
sichtigung zu Teil geworden und viele Kräfte haben sich der 
Metallfärbung mit Fleiss und Erfolg zugewandt. Auch bildet die 
Metallfärbung bereits in Schulen einen besonderen Lehrgegenstand. 
Von Seite der chemischen Abteilung des bayerischen Gewerbe- 
museums werden die Gewerbetreibenden Bayerns durch ent- 
sprechende Vorträge und Demonstrationen über das Wesen und 
die Methoden der Metallfärbung aufgeklärt; ausserdem erteilt das 
genannte Institut auf dem Gebiete der Metallfärbung schon seit 
seinem Bestehen jedem Rat- und Hilfesuchenden schriftlich und 
mündlich unentgeltliche Auskunft; auch in der kgl. Fachschule 
für Metallindustrie zu Iserlohn findet sich unter den Lehrgegen- 
ständen ^Die Metallfärbung**. Ich habe die „Metallfärbung" 
einer kritischen Durchsicht unterzogen, Veraltetes ist entfernt, 
neue bewährte Verfahren sind eingefügt worden. 

Mün-ch^n, 1901. 

Georg Büchner. 
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I. Allgemeiner Teil. 



A. Färben der Metalle überhaupt. 

Die Metnilfärl.iiiig, e'm Zwfif? .lor Metallileknrierui.g übm-- 
hnujit, ist ein wichtiger Teil des Metaltgewerbes im allgfiseinen, 
des Metallkunstgewerbes im besonileren; deüball) von grosser Be- 
«leutnng, weil ein grosser Teil aller Metallerze ugnisse uicijt mit 
raetalliscli- glänzen der Oberflät'he, sonilern Jn abgetönten Fiirben- 
nuancen, welche künstlerischen und ästhetischen Anforderungen 
hesser genügen nls erstere, von dem Konsumenten verlangt wird, 
somit die Verkäuflichkeit eines Meta 11 gegenständ es sehr viel von 
dessen Färbung, in vielen Füllen liOgar ganz davon abhängen knnn. 

Zweck der Metallfarbung ist teils die Verschönerung der ur- 
sprünglichen Metalloberfiäche, des ursprünglich in der gleich- 
massig unansehnlichen Farbe des Kupfers, Zinks, Messings et<'. 
glänzenden Metallgegenstandes. — wodurch viele Gegenstände 
nus Metall für manche Zwecke passender gemacht, das Material 
in gewissem Sinne veredelt werden kann, — teils das Bestreben, 
die Metalloberfläche vor Veränderungen infolge de.s Einflusses der 
Atmosphärilien, so der Luft, der Feuchtigkeit, der verschiedenen 
Oase u. s. w. zu schützen und somit diese tiegenstände beständig 
fQr unser Auge zu machen, indem man eben die im Laufe der 
Zeit von selbst, d. h. durch äussere Einflüsse erfolgenden Ver- 
änderungen gleich von vornherein künstlich in vollkommener 
Weise, besonders mittelst Zuhilfenahme chemischer Agentien 
bewirkt. Ausserdem lassen sich durch die Metallfarbung, besonders 
Rucb in ihrer Verbindung mit der Metallützung. die schönsten 
ornamentalen und figürlichen Zeichnungen und damit höchst effekt- 
%'olle, kunstgewerbliche Gegenstände herstellen. " 

Gegenstände der Metall&rbung sind daher vornehmlich die 
sog. unedlen Metalle, welche »ich an der Luft oxydieren, d, h. 
mit Sauerstoff verbinden und sich mit dem Produkte der Oxy- 
ilation, dem Oxyde, unter Verlust ihres glänzenden, metallischen 



Antishons bedecken. Bedonder» geeignet und benutzt zur Metall- 
tarbimg sind das Kupfer uail dessen Legierungen, hIs Messing, 
Bronze u. s, w., ferner Zink, Eisen und Zinn. Von den edlen 
Metallen wird öfters nuch dns Silber, weniger das Gold gefärbt: 
ersteres zar Abtönung des zu starken Glanzes, letzteres zui* 
Nuancierung der Farbe. Manche Metalle, wie z. B. das Zink, — 
es at-'i nur an den Zinkguss erinnert — können überhaupt nur 
durch entsprechende Färbung, welche ihnen das Ansehen wert- 
vollerer Metalle oder Legierungen giebt, für gewisse, z. B. kunst- 
gewerbliche Zwecke Verwendung önden. 

Das Färben der Metalle überhaupt kann geschehen entweder 
durch chetuische Veränderung der Oberfläche oder durch einen 
Anstrich. Wir unterscheiden daher; 

I. Die chemische Hetaliräpbung-, 

imch da> „Farben oder Bronzieren der Metalle durch Beizen" 
;,'eniinnt, wobei eutweder: 

1. die Metftlloberfläche ganz oder teilweise mit einer äusserst 
■ lünnen, aber festhaftenden Schichte eines anderen Metalles ver- 
sehen wird, so dass man diesen Vorgang lediglich als Färbung 
im (legensatz zu einem kompakten Metallüberzug ansehen kann. 
Wir rechnen hierzu alle dünnen Metaliüberzügo, welche durch 
«og. Eintanch-, Ansiede- oder Kontaktverfahren hervorgebracht 
werden, oder 

2. die Metalloberfläche selbst chemisch verändert, d. h. die 
<iberflächl!ch liegendun Metallteilchen in entsprechend gefärbte 
Verbindungen übergeführt werden, oder 

3. eine sich in einer Flüssigkeit bildende farbige chemische 
Verbindung (Niederschlag) im Momente des Entstehens, durch 
Ansieden z. B. als dünne festhaftende Schichte auf der blanken 
Metalloberfläche abgelagert wird. 

tieschiebt diese Art der Metallfärbung unter Mitwirkung 
des galvanischen Stromes, so nennt man diese Metallförbung auch 
Metnllochromie oder galvanische Metallfärbung (auch 
Galvanochromie). 

II. Die mechanische Metalirärbung, 

bei welcher die Färbung der Metalloberfläche, dunb einfache ße- 
malung, durch Anstriche, gefärbte Lacke, Firnisse, Auftragen von 
mit verschiedenen Flüssigkeiten resp. Bindemitteln versetzten 
Farbpulvern (Grünspan, arüin' Erde, Giaphit, Kisenoxyd u. ». W.) 



oder Miscbungeu von .lolcheu (Berlinerblaii mit ülimiugnlb u. ä. w.) 
oder Aufreiben von den versdiirdpn pefärhtfii Brtmze pulvern 
II. s. w. bewirkt wird. 

Unter Metallfärbung im engernn Sinne des Wortes 
oder Metallfärbung kurzweg virsteben wir aber immer dl« 
erstere, die chemische Metallfürbung, im gewöhnlichen 
Leben audi das „Beizen" oder „Bronzieren auf chemischem 
Wege" der Metalle genannt, also die Metallfurbung, bei welcher 
durch gewisse chemische Vorgänge auf der Oberfläche der ver- 
schiedenen Metalle eine dauernde Farbenveränderung bewirkt 
wird, wobei also eine cheinisclie Zersetzung des Beizmatenals. 
der Färbeflüssigkeit einerseits unter dem Einflüsse der Metall- 
»berfiäche, eine farbige chemische Verbindung der oberflächlich 
liegenden Metallteilehen anderseits stattÜndet. 

Dieser chemisfhen Uetallfärbung ist dieses Buch vor- 
wiegend gewidmet, wälirend wir dii> mc-chnnische Metallfärbung 
am Schlüsse nur kurz behandeln. 



Was die Geschieht« der Metallfärbung iinl>eiangT, so ist 
dieselbe keine iimfan;;reicl>e. 

Die erste Lehrmeisterin der Metallfarbung, um! zwur der 
chemischen, war jedenfalls die Natur, und das Material, auf 
welchem dieselbe stattfand, war das Kupfer oder die Bronze. 
Die natürliche Färbung, welche Gegenstände aus Kupfer oder 
Bronze annehmen, wenn sie längere Zeit der Einwirkung der 
Atmosphärilien, den Einwirkungen der Luft, Feuchtigkeit, Kohlen- 
säure etc. ausgesetzt sind, ist jedenfalls die älteste und schönste, 
zugleich dauerhafteste Metallfärbung gewesen, dabei die natür- 
lichste, dem Charakter des Metalles vollständig entsprechende. 
Es iät das die unter dem Namen „antike Patina" bekannte, 
auf der Bildung und dem Vorhandensein basischer Kupfer- 
karbonate (basisch kohlensaurer Kupferosyde), fälschlich auch 
nCirünspun" genannt, bt^ruhende matte, graugrüne, mit braunen 
und schwärzlichen Nuancen untermischte Färbung, welche wir 
auf alt£n Bronzen, besonders Münzen, Medaillen etc., lu vor- 
xüglicher Schönheit sehen künoeu. 

Das war die erste Metallfarbuug. und mau bemühte sich 
frühzeitig, diese Färbung nachzuahmen, dieselbe künstlich, durch 
chemische Mittel und in kürzerer Xeit zu erzeugen. Bis Anfun>; 
dieses Jahrhunderts, bis ungefähr ISS-") — 1828, existierte über- 
haupt eigentlich kein>> ander.- Behnndlim<; 'It ;ius Ku|)f.-r »der 
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Kupferlegiei'iingen, wie 7.. B. Bronze, gefertigten (ie^nstände, 
als die antike Patina, das nntike Grün. 

Von dieser natflrlichen Metallfarbung ausgehend, liiit niiin 
den Namen „Patina" auch auf andere derartige Färbungen über- 
tragen, ao das.* es vielfach gebräuchlich ist, die verschiedtinen 
Metallfärbungen mit dem Naraen Patina, das Erzeugen derselben 
mit dem Namen „ Patini e re n " auch .Bronzieren" zu bezeichnen. 
In dieser Zeit, also den ersten Dezennien dieses Jahrhunderts, 
traten dann die sogenannten ^Florentiner Bronzenuancen" 
auf, welche hauptsächlich der Franzose Lafleur kultivierte, und 
welche heute hauptsächlich fast nur für Theekessel und Kalfee- 
mnschinen angewendet werden. Es sind diese Farben rostbraune, 
durch Behandlung des Kupfers mit Eisenoxyd, Graphit und 
anderen oxydierenden Mitteln und nachheriges Abreiben mit 
Wachsmischiingeu oder Firnissen hergestellte Töne, die ziemlich 
haltbar sind und hauptsächlich aus Oxydationen des Kupfers, aus 
einem wechselnde» Geraenge von Kupferoxydul und Kupferoiyd 
bestehen. .\hnlicbe Oxydationen kamen spater sehr viel von 
England, weshalb diese Metalifärbung mehr unter dem Namen 
der „englischen Waren" bekannt ist. Gegen 1833 führte der 
Franzose Camus den sogenannten „abgerauchten Florentiner 
Ton" ein, der weicher und eleganter war, als der kupferrote Ton 
der ersten Florentiner Bronze. Zur gleichen Zeit machte es die 
Einführung des Zinkgusses in Deutschland auch notwendig, sich 
mit der Metalifärbung zu befassen. Von da nn aber begann 
schon der spekulative Geist, neben der bis jetzt allein herrschen- 
den „chemischen Metallfärbung" auch die sogen, „mecha- 
nische Metalifärbung" einzuführen, welche durch Anstriche 
ih. s. w. bewirkt wird, wobei der feine Geschmack der Franzosen 
denselben sehr zu statten kam, und ihre Produkte, wenigstens 
was das Äussere betrifft, vor allen übrigen Ländern auszeichnete. 

Die sogen, „grüne Kunstbronze" war die erste der Mode- 
farbungen; es sind das — man kann diese Färbung auch heute 
noch überall sehen — zart berggrfine Überzüge, die teilweise 
oder ganz durch Auftrugen und Aufstäuben von grünen Farben 
und Bronzepulvern auf die mit Firnis aberzogene Figur her- 
gestellt werden, wobei das im Firnis enthaltene Lavendelöl den 
Gegenstanden noch einen speziell aristokratischen Goruch verleiht. 

Der erste, der diese Bronzen anfertigte, war ein Arbeiter 
der Fubrik von Deni^re, Namens MasMelotte, und hatte der- 
selbe damit viel Frfolg: er variicrl** die Kombination des urnprüng- 



lieb grünen Furhenlons und der Bronsieaufliöbuiig io verschiedener 
Weiäe. Ausser den gelbea Äufhüliuagen auf grünen Tönen niachtt> 
er schwarte (irandtöne mit roter Broiizierunii und Firnis- 
bedt^ckung u. s. w. 

Da ilt-r Uaniltil immer neue ideen verlangte, wurde auch 
diese letzte Art der Oberflftchenbebandlung abgeändert, dadurvb. 
das» man über die geümiste rote Bronzierung noch eine »ehr 
fein verteilte grünliche Bestäubung legte und dadurch SchUler- 
effekte hervorrief, diu aber oft ins (resrbmacklose ausarteten. 

Kisenfarbige Bronzierungeu durch Zinnstaub nuf schwarz- 
grauem Grunde hervorgerufen, rute Bronzierungen mit Wachs 
auf braunem Gründe aufgeäcLmolzen und verteilt, sind weitere 
Ausbildungen dieser Idee, Beiz- und Patinierungs- Arbeiten auf 
Kupfer- oder Bronzefläoben mit Stauhbronzierung und Firnis zu 
vereinigen. 

Später kamLenioine und arbeitete meist nur für Künstler 
und Kunstkenner, indem er eine dunkelfarbige Bronze herstellte. 
Mesem folgten dann auch noch andere, wie Crozaüer, Bar- 
bedienne etc., welche durch die Schönheit ilirer Produkte noch 
beute hervorragen, deren Methode teils auf rein chemischer, teils 
ober auch auf mechanischer, sehr oft auch auf gleichzeitiger An- 
wendung beider Metallfärbungen beruht. 

Die zuerst speziell für Kupfer und Bronze angewandte 
chemische Metallfärbung wurde dann innerhalb der letzten 30 l^i^ 
50 Jahre auch auf den Zinkguss, Messingguss, dann noch auf 
das Gusseisen Übertragen und so der Kreis der Metallfärbung — 
ilank den Bemühungen auch namhafter deutscher Chemiker, die 
sich mit der Metallfärbung befassten — ich nenne nur Bottger, 
Elsncr, Kayaer, Lüdersdorf, Stölzl u. a. — erweitert. Wenn 
beute uuch überall ganz hübsche Metallf^bungen auf chemischem 
Wege erzeugt werden, wozu es an Vorschriften und llezepten 
nicht gerade fehlt, so sind doch heute noch die Meister in der 
Metallfärbung die Franzosen, denen die Wiener und Japanesen 
sehr nahe kommen; letztere allerdings in einer andern, ich möchte 
sagen, solideren Art, und verstehen es diese besonders, mannig- 
&cbe Legierungen dazu zu verwenden und denselben durch 
chemische Metalifärbung besonders feine Töne zu geben. 

Es waren auf der Kunstgewerbe- Ausstellung in München 
1888 auch von deutschen Fabrikanten sehr hübsche Metall- 
färbungen an Büsten und Statuen zi) sehen; davon waren abt't- 
dir wenigsten rfiii chemische .Metall färb ungen in dem einganc,-- 



■ TÖrU'i'tt'ii Sinne, i^onderii es htrrschten da — wenn auch sehr 
gelungen — die Anstricbc- mit BroD7.e|mlverD, Gemengen ans 
Kiipffrlironze und Graphit t^ti'. vor. 

Ks dränift sich uns uiiwiUkürliLh die Frage auf, waram 
denn gerade die Franzosen hauptsächlich und auch die Japanesen, 
finen besonderen Vorzug in der Kunst der MetalHarbung besitzen 
sollen? Im allgemeinen ist doch Ihre Handfertigkeit, ihr Fleiss, 
sind ihre chemischen Kenntnisse keine grösseren, als die unseren. 
Sie bedienen sich auch zur Metallfiirbung nicht, wie man eben 
>r]auhen könnte, geheimnisvoller, uns unbekannter Mittel, was aus 
der Untersuchung der von dort kommenden Präparate hervorgeht. 

Aber diese Industriellen widmen sich mit grösserer Hin- 
gebung, mit grösserem Interesse der Metullfnrbung und behandeln 
dieselbe nicht — wie es bei uns geschieht — als Nebensache. 
Sie wisset), dass von der Metallfarbung viel, oft alles nbhängt, 
und haben überhaupt den Vorzug, schon sehr früh eingesehen 
zu hüben, dass ein Ding nicht allein gttt und solid gearbeitet sein, 
■^.ondern dass es sich auch äusserlich schön präsentieren muss.* 

Die Färbung eines Gegenstandes ist ihnen nicht Nebensache, 
sondern Hauptsache, sie können die Metallfiirbung auch erlernen 
und beflissen sich eingehend damit. Deshalb sind sie in dieser 
Beziehung voran, deshalb sind sie tonangebend, und wir begnügen 
uns damit — und bemühen nns einige Jahre »päter, ihre Muster 
nachzuahmen, was, nebenbei gesagt, schwerer ist. als neue hübsche 
Farbentöne zu erzeugen. 

Vielleicht ist .es auch deshalb, weil in Frankreich der Kon- 
iakt der Wissenschaft mit der Praxis von jeher ein lebhafterer 
war, als bei uns Deutschen, und weil nur durch dieses Zu- 
sammengehen, dieses Zusammenwirken, gerade in der Kunst der 
Metallfärbung Erspriessliches geleistet werden kann. 

Ks mangelt zwar nicht, wie man vielleicht glauben möchte, 
IUI Vorschriften zur Metallfärbung; ja es sind im Gegenteil nicht 
leicht für eine bestimmte Technik so viele Vorschriften und 
Kezept'' im Umlauf und in Büchern zusammengestellt, als gerade 
für die Metallfuibung, und werden alle Jahre ein Dutzend nene 
Verfahren bekannt gegeben und mit verschiedenem Erfolge be- 
nutzt. 

Aber geradt- da.-' „Vorherrschen des Kezeptes", der 
Schablone, ist hier von grossem Schaden, hier gerade, wo, iwie 
nicht leicht fOr etwas anderes der Satz gilt: „Eine» schickt sieh 
nicht für iillr." Dafür fehlt aber ilas Prinzip, die eingehend«* 



K<;fintiiis, ich im'irlite sagen, das richtige VerstäiKlnis. Die 
chemische Metallfärbung ist keine so leichte Sache, als man ge- 
wöhnlich glaubt. Es gehört dazu ein gewisses technisches Können 
und auch ein ganz bestimmtes chemisches Wissen. Einj Kenntois 
der bei den einzelnen Färbungen sich vollziehenden Vorgänge, 
der chemischen Prozesse im allgemeinen ist dabei aheoint not- 
wendig, um die Bedingungen der Färbungen verstehen zu können, 
um sich über den in Frage stehenden Vorgang der Ffirbung klar 



Es gehurt dazu eine genaue Kenntnis des Materials, der 
Art des Materials, der Legierung, welche gefärbt werden soll, 
wonach sich natürlich die Art. der Behandlung zu richten hat; 
desgleichen ist unbedingt notwendig eine genaue Kenntnis des 
Färbeverlahrens, Art der Handhabung der Lösungen, dann 
Künntnia, wie diese Lösungen beschaffen sein müssen und wie 
sie nicht sein sollen. Es gehen zum Beispiel viele an und für 
sich ganz gute Vorschriften deshalb nicht, weil die Art der Her- 
stellung der Lösung nicht genau angegeben ist. 

Oft ist eine gewisse Sättigung nutwendig, oft niuss freie 
Säore, in manchen Fällen darf keine solche vorhanden sein. So 
b&ngt diis (jelingen einer Färbung oft vun kleinen geringfügigen 
Umständen ab, liegt oft au den Chemikalien, an deren Ver- 
unreinigung etc. Sollen also haltbare, festhaltende iind schöne 
Färbungen auf Metallen erzeugt werden, so muss das mit Um- 
sicht geschehen und mit einer gewissen Intelligenz von Seite 
des Arbeiters. Hinzaubern lässt sich eine Metallfärbung nie, man 
muss auch Zeit darauf verwenden. Man sollte also bei uns die 
Metallfarbung nicht so stiefmütterlich behandeln, denn sie ist 
wichtig genug, dass sie richtig behandelt werde. Findet sich in 
einer Metallwarenfabrik alles oft auf das Zweckmässigste einge- 
richtet — für die Metallfärbung ist ein Topf mit Schwefelleber 
gerade gut genug. Neben einer gewissen Kenntnis und Krfahrung 
ist hier technisches Küunen und Handfertigkeit unerlässlich; ein 
ungeschickter Arbeiter, der nur mit den Händen, ohne Kopf 
arbeitet, der glaubt, Gegenstände nur in eine Flüssigkeit beliebig 
tauchen zu dürfen, um sie dann fertig herauszunehmen, wird nie 
eine Metallfärbung richtig ausführen können. 

Mit Unverstand gelingt eben nichts, auch nicht bei der 
Metallfärbung, und der richtige Fabrikant wird gerade dazu die 
rechten, intelligenten Leute zu finden wissen. Darauf beruht, 
meiner .\nsicht nacli, hau|itsärblich der Vorteil, den die Franzosen 



darauf eine verständuk- 
iben: „dazu sei irgend 



besitzen, auf sonst weiter nicht«, dass si( 
volle Sorgfalt verwenden und nicht, gla 
i'twas gut genug". 

Jede chemische Metallfärb ung beruht auf einem chemischen 
Prozesse, der richtig eingeleitet, beobachtet, weitergeführt nnd 
zur richtigen Zeit unterbrochen werden muss. Ausserdem gehört 
neben einiger chemischer Einsicht auch eine gewisse mechanische 
Fertigkeit dazu, wodurch Metntlfarbungen erst oft ihre Schönheit 
erhalten. Durch richtiges Bürsten, Polieren lassen sich die auf 
chemischem Wege erzeugten Farbentöne oft sehr günstig ver- 
jinilem; durch derartige Bearbeitung können verschiedene Stellen, 
z. B. bei einem faltigen ftewaiid. die Tiefen nnd Erhöhungen 
iift auf leichte Weise modifiziert werden. 

Ich möchte ein Bei8[iiel — und ich könnte mehrere er- 
zählen — iinführen. wie bei uns in vielen Fällen in Bezug auf 
die Metallfärbung gearbeitet wird: ich tJiue dies deshalb, weil 
mir daran liegt, ein richtiges Verständnis für diese 
Sficlie zu verbreiten 

Ein Handwerksmann, ein Meister, sagen wir ein tielbgiesser 
iider diTgleichen, bekommt den Auftrag, in einer gewissen Zeit 
einige hundert Gegenstände — sagen wir Medaillen — herzu- 
stellen uud dieselben entsprechend nach einem Muster zu färben. 
Man möchte nun glauben, duss der Meister sich vor allem neben 
der Iferstellung der Form, des (russes, damit beschäftigt, die 
richtige Metallfärbung mit Sorgfalt herauszubekommen, um etwas 
besonders Schönes zu liefern: man möchte glauben, dass von 
Anfang an sich der Betreffende mit der Motallfärbunj; vertraut 
macht. Dem ist aber nicht so; die Sachi: geht meist vor sich, 
wie folgt (da ja die MetalUarbung als Nebensache betrachtet 
wird): Die Gegenstände werden hergestellt, vollständig vollendet, 
und der Meister freut sich der gelungenen Arbeit. Ich bemerkt-, 
dash unterdessen der Vorabend des .\blieferungBtermines heran- 
gekommen ist. 

„Jetzt geht's ans Färben!" sagt der Meister, denn das ist 
ihm ja die Nebensache. Er bat ein alles Buch, da sind Rezepte 
genug drin, — da kann es nicht fehlen. Er kauft Chemikalien 
u, 8. w., die Färbung kann beginnen- Jetzt werden die Gegen- 
stände ganz kohlrnben Schwan: — sie wären .auch so recht schön, 
meint der Meister, aber das Muster, das verflixte Muster ist halt 
braun, schön braun! Auf einmal kann's natürlich nicht gehen — 
nun es geht auch nicht auf zweimal, nicht auf öfter, es geht einfach 
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R»r nii'ht. Unterdessen ist iler Tag der Ablieferuiig sclioii da: , . . 
jetzt geil' icli zum Cliemiker, sagt der Meister; da aber kommt 
M «rst recht an. Erstens bat sieh der betreffende Chemiker noch 
niemals mit der Metallförbung befasst, und stweiteus soll er in 
ein paar Augenblicken eine Arbeit leisten, wozu von anderer Seite, 
von der das Muster herrührt, monatc- und jahrelange Versuche 
gemacht wurden: drittens soll auch die Metallfarhung gar nichts 
kosten, — aus blosser Gefälligkeit soll der Chemiker behilflich 
sein . . . Die Sachß scheitert, der Meister ist geschädigt. — Hätte 
derselbe sich von Anfang an mit der Metallfarhung vertraut 
gemacht, sich mit einem Chemiker ins Benehmen gesetjit, so 
h&tten mit Ruhe Versuche angestellt werden können, die Sache 
wRre gelungen und der Meister hätte Ehre aufgehnben. 

Aus diesem Beispiel kann man verschiedenerlei ersehen: 
1- dass man bei uns die Wichtigkeit und Bedeutung der 
Metallfärbung an und für sich unterschätzt; 

2. dass mau die Schwierigkeit der Ausführung unterHchätzt 
und glaubt, die Metallfarhung, wenn mau dieselbe braucht, sofort 
beworkstolligen zu können auf Grund von in Itüchern Kiisiimmon- 
gewürfelten Rezepten; 

3. dass den Gewerhsleuteu, meines Wissens wenigstens, keine 
Gelegenheit geboten ist, dfe Metallfarhung systematisch zu erlernen, 
oder überhaupt sich richtige Begriffe darüber anzueignen. 

Es wäre auch gewiss keine undankbare Aufgabe, wenn 
grössere Firmen, welche für Metallfärbung eingerichtet sind, die 
Färbung von Metallgegenständen auch für die kleineren Gewerbs- 
leute übernehmen würden. 

Es ist aber von grösster Wichtigkeit und kann der angeregtf 
Gegenstand allein nar gefördert werden, wenn der Metalltechniker 
weiss, oder sich Kenntnis erwerben kann, warum er etwas so und 
nicht anders machen muss, wenn er die Bedingungen kennt, unter 
denen z. B. ein Niederschlag oder eine Färbung auf einem ge- 
gebenen Metall entsteht und unter welchen das nicht der Fall ist. 

Viele betrachten, du ja die dazu bestimmten Flüssigkeiten 
meist gefärbt sind, den Metallfärb eprozess nicht viel anders al.'* 
du» Färben eines Stoffes in einer Flüssigkeit, wo sich einfach der 
Hchun vorhandene Farbstoff mit der Faser verbindet. Dass man 
mit solchen Vorstellungen nicht weit kommen kann, liegt suif der 
Hand. 

Eine besondere Schwierigkeit für den 'IVcliniker liegt aii.-h 
darin, dass es bei der MelalltTirbung sehr verschieden itl. all- 



10 



gvselii'ii von iliT iniglöirheii Ohprflätheiibtüirlieitung und nol- 
wendigeii Obertlächenreinigung, in welchem Zustande ein Material 
vorhandi'ii it^t. ßs ist durchaus nicht gleich, oh das Metall, z. B. 
Kupfer, als ßlecb, Guss oder als galvanisch niedergeschlagene 
Schichte zu färben ist. Die Oberflächenbeschaffenheil, 
Kearbeitung u. s. w, fiben einen grossen Hinflui^s aus. Es 
ist nicht gleich, ob die Oberfläche muh, gebürstet oder poliert 
ist. In jedem dieser Fälle wird man mit gleichen Mitteln ver- 
sihiedene Färbiingsresuttate erzielen. Das ist ja auch sehr ein- 
leuchtend. 

Der natürliche Zustand der Metalle in physikalischer Be- 
ziehung ist df.r krystalliuische. Wir wissen, welch grossen Kin- 
flnss auf die Eigenschaften die Form, die Struktur, die Gestalt, 
hat, in welcher ein Körper sich befindet; wie einzig und allein 
durch die Form und Lagerung der kleinsten Teilchen, der Moleküle, 
chemisch ein und derselbe Körper die verschiedensten Eigen- 
schaften zeigen kann. Schwefelquecksilber z. B., dessen Moleküle 
ringeformt sind, ist tichwarz; sind sie geformt, so ist es rot Der 
geformte Phosphor i.st weiss und sehr giftig; der Phosphor, dessen 
Moleküle keine bestimmt» Gestalt haben, ist schwarz und ungiftig. 
Es ist also «ehr klar, dass auch die Metalle durch mechanische 
Einwirkung, z. B. durch Druck und Zug, «^ine Deformation erleiden, 
wodurch denselben der krystallinische Zustand — den einen leicht, 
den andern schwor, nianidicn vifUeicbt aber auch gHT nicht — 
ijenomnien werden kann. 

Es werden z, B. darcli Auswaren 
uiiil Nii'kei unkrystallinisch, während Ziui 
linisch dabei bleiben. 

Kupfer ist bei der Dicke von l),ll i 
während es bei der Dicke von 0,08 mm nnkrjstallinisch wird. 

Solvhe Änderungen in der Struktur äussern sich natürlich 
auch bei der Einwirkung auf chemische Agentien, eben bei der 
chemischen Metall färb ung, udiI sind diese Verhältnisse dabei sehr 
in Betracht zu ziehen. 

Es ist auch ein grosser Uulerschied bei der Metallförbung, 
oll man auf einen Gegenstand längere Zeit und Sorgfalt ver- 
wenden kann, oder ob derselbe als Massenartikel behandelt werden 
mu8s, wo man woniger Zeit und Sorgfalt darauf verwenden kann. 
Im ersteren Falle lassen sich wohl schönere, w.?itg»lirn deren An- 
sprüchen gerecht werdendt' lEesultate erzielen, als im »weiten 
Fall, in wclch.'m 'üc Grenzen enger gezogen sind. 



das Zink, Silber, Gold 
1, Blei, Messing krystal- 



noch kry stall in i seh. 
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Es ist auch selir ver8i?:liieden, oli klcim; (rege u stände geRirbt 
werden solli'ü, oder giossp, da bei grossen Gegenständen die 
Krzielung einer Glficlirnftsaigkeit der i'Wbp sich oft schwer er- 
reichen lässt und eine grosse Übung nnd Erfahrung voniusgesetzV 
wird. 

Einen weiteren Punkt bildet der Umstand, ob man Gegen- 
»>tünde erwärmen darf, ob man die Färbnngsflüssigkeiten kochend 
anwenden kann, oder ob let/.tere kalt verwendet werden messen. 

Eine femer nicht zu unterschätzende Schwierigkeit bei der 
chemischen Metallfurbung besteht darin, dass, wenn man z. B. 
eine grössere Anzahl Gegenstände zu förben hat, die Färbungs- 
flüssigkeit, besonders wenn dieselbe aus einer Mischung von ver- 
Hchiedencn Metallsalzon besteht, nicht lange gleichmässig arbeitet 
lind mit der Zeit, wenn z. B. 20—30 Stttck gefärbt worden sind, 
viel hellere Töne giebt. Es muss natürlich die Färbungsflüssigkeit 
dann erneuert oder durch entsprechenden Zusatz wieder auf ilie 
ursprüngliche Zusammensetzung gebracht werden. 

Man sieht, welche versohiedenartigen Verliältni*ise hier, bei 
der als 80 einfach geltenden chemischen Metallfarbung, in Betracht 
kommen und wie wünschenswert es wäre, dass den Interessenten 
Gelegenheit geboten würde, die chemische Metullf&rbung systema- 
tisch erlernen zu können, z. B. in Fachschulen für das Metall- 
gewerbe, auf Kunstgewerbeschulen u. s. w. 

Ich führe nun kurz die allgemeinen Prinzipien heim 
Färben der einzelnen Metalle an. 

Eine wirkliche, direkt chemische Metallfarbung ist nur hei den 
Metallen möglich, welche Oberhaupt gefärbte Verbindungen hnben. 
deren Sarierstoff- oder Schwefel Verbindungen (Oxyde, Sulfide) 
oder andere, gefärbt sind, d» ja bei der chemisehen Mctalllarbung, 
wie schon anfangs erwähnt, die Überfläche des Metalles selbst 
zur Färbung benutzt, chemisch verändert wird. 

Beim Färben der Metalle hat man daher vor iillem, ich 
möchte sagen, die FArbenfauiilie der betreffenden Mi'talle zu be- 
trachten. Hat man ein Metall schwarz zu färben, so wird man 
vor allem sehen müssen, ob das Metall überhaupt eine Verbindung 
bildet, welche eine schwarze Farbe besitzt. Soll man auf einem 
Metall eine braune, gelbbraune Farbe hervorbringen, so wird, 
wenn unter den Verbindungen des Metalls so gefärbte vorkommen, 
uni>er Augenmerk darauf zu richten sein, die Oberfläche des 
HvtalJe!' eben in diese Verbindung auf geeignete Weise über- 



zutTiliieti, Natürlicli küniien /.iii- Ki/,ieliiug »oii Farlj^-utönt-n aiicli 
Ifloicb zeitig verscliieitene Verbindungen auf der Metallnherfläche 
zum Entstehen gebracht werden. 

Beim Eiaen haben wir t. B, eine sehr ausgiebige Furben- 
reibe, welche, von der gelben Rostfarbe ausgehend, durch alle 
Nuancen dos Braun hindurchgeht und mit einem dunklen Braun- 
schwarz abschlieäat. Auch das Kupfer hat eine überaus reiche 
Karbenskala, desgleichen seine Legierungen. 

Anders ist es bei dem Zink. Eint- •brektc ihi-mischf 
Metallfärbung, in oben ausgeführtem Sinne, ist beim Zink nicht 
möglich; denn die Verbindungen des Zinks, sein Oxyd, Sulfid etc. 
aind alle weiss und die allenlalk gefärbten Verbindungen, wie 
/.. B. das gelbe chromsaure Zink, sind hier nicht zu verwenden; 
hier hilft man sich, wie wir «iiüter sehen werden, auf andere 
Weise, indem man andere Metalle zur Unterstützung herbeiruft 
und solche von geeigneter Farbe oder Legierungen auf dem Ziak 
niederschlägt, oder solche von ungeeigneter Farbe, z. H. Kupfer, 
darauf niederschlägt und letztere dann geeignet färbt. 

Auf Metallen, welche gefärbte Verbindungen bilden, letztere 
überhaupt auf der Oberfläche derselben zu erzeugen, ist im nlU 
gemeinen nicht schwer. Die Schwierigkeiten aber liegen darin, 
dasK dieselben 

1. schön sein, d. h. k ü n,s tleris,-li cn und iist hetischen 
AnforderuBgen entsprechen, 

2. festhaften, 

3. beständig sein, und 

4. dass dieselben den Metal Icharaktcr dej' unter- 
liegenden Metallfläche vollständig wahren, d. h. selbst 
ein metallisches Aussehen haben müssen. 

nie Bedingungen, unter welchen auf den verschiedene« 
Metallen sich gefärbte Verbindungen oder Niederschläge fest- 
baftend bilden, sind bis jetzt eigentlich sehr wenig gut ausge- 
mittelt und meist aui dem We^e der Erfahrung, der Empirie 
ermittelt worden; in den wenigsten Fällen sind die Verbindungen, 
welche sieh aus Lösungen, die mehrere Metallsalze z. B. ent- 
halten, unter gewissen Umstünden niederschlagen, genau bekiinot. 
Es liegt dies teils au dem meist mangelnden Interesse und Ge- 
legenheit der Chemiker für diesen Gegenstand und teils auch an 
den besonderen 8chwierigkeiten dieser Verhältnisse. 

Ich wiederhole, dass man also auch in Füllen, ia denen ein 
Metall kr'ine c'iittipnchend gefärbte Vi'rbindung bildet, sich also 
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rliemiecb nicht eigentlich färben lässt — »iih hilft, imli-ni man 
ein andereis geeignete» Metall oder eine Legierung nieilerschlägt 
UDct diese event. fSrbt, mler tlnrcli Ansieden in einer Flitssigkeit 
eine der Natur des Metalls nahe oder fem stehende, in der 
i'lQssigkeit sich liildendt' entaprechend gefärbte Verbimliiiig in 
Korm eines festhaften den Niederschlages auf der Metalloberflftche 
hervorbringt. Letztere Methode der Metallfärbung gehört eigent- 
lirh, streng genniunien, nicht mehr unter die rein eheaiJscbe 
Metnllfarhiing und bildet den Übergang Jiiir meebunisclien Metall- 
flirbung. 

Wie überall, wo eine gewisse Handfertigkeit xur Ausführung 
i-iner Arbeit notwendig ist, eine blosse Beschreibung, und wenn 
dieselbe noch so ausführlich ist, allein nicht befähigt zu sofor- 
tigem, tadellosem Arbeiten, so möchte ich hier ganz besonders 
betonen, dass gerade bei der Metallfärbnng ausser Geschick- 
lichkeit und Handfertigkeit eine gewisse Übung notwendig ist 
und dnss bei Mangel derselben der wirklieben Ausfahrung so 
viele Probefärbungen vorausgehen müssen, bis der Ausfülirende 
bei der speziellen Methode des Krfolges sicher ist. Auch möchte 
ioli hier ausdrücklich darauf hinweisen, dos», wie später noch 
ausgeführt werden wird, die Vorbereitung eines Metallgegen- 
•itandes, die richtige Bearbeitung der Metalloberfläche vor dem 
Färben, eine Hauptbedingung für das Gelingen der chemischen 
Metallf&rbung ist. Nur auf einer fehlerloisen Untertage kann ein>> 
gleichmässige Färbung durch chemische Agentien bewirkt werden. 

Anstatt, wie man oft glaubt, durch die Metalltarbung Fehler 
in der Oberflächenbeschaffenbeit eines Metall gegenständ es ver- 
decken zu können, werden solche durch die chemische MetalU 
f&rbung erst recht sichtbar gemacht. Man merke: „Immer ist 
6b besser, ein Metall blank zu lassen ;ih si'blerht zu färben!" 



B. Wahl der Färbung. 

Während der praktisch- chemische, bezw. mechanische Teil 
<)«r Metallfarbung (siehe II. spezieller Teil) uns die Herstellung 
oder Erzeugung beliebiger Farhentöne lehrt und ermöglicht, 
kommt bei der Metallfarbung auch ein künstlerischer Teil in 
Betracht, der uns fOr jeden Fall angiebt, welche Färbungen man 
wfthlen soll, welche zweckentsprechend sind, welche nicht. 
U. Steinach sagt darüber folgendes: W'enn wir die zweck- 
entsprechende Färbung aus der Reihe der möglichen wählen 
«ollen, so bedarf es vorerst der Überlegung, was hier unter 
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zweckentsprechend zu verstehen ist. Wir färben ans den ver- 
scbjedensten Gründen; der eine und häufigste ist eine beabsich- 
tigte Veredelung des GrundmateriaU oder sogar eine Verdeckaßg 
desseiben. Ein zweiter Grund liegt in dem Bestreben, die künst- 
lerische Wirkung zu erhöhen, Tiefen zurück- und besondere 
Details hervortreten zu lassen. 

Ein dritter Grund ergiebt sich endlich aus dem Bedürfnis, 
die farbenrindernde Wirkung des Lichtes, der Atmosphärilien auf 
die Oberflächen uuserer Gegenstände unschädlich zu machen, 
oder demselben zuvorzukommen und ilabei ein gleich massiges 
Aussehen zu erzielen, anstatt der willkürlich verschiedenen, von 
selbst eintretenden Farbenänderung, 

Bevor wir auf die weitere Besprechung dieser Punkte ein- 
;{ehen, muss vorausgeschickt werden, dass es hier nicht der Platz 
ist, auch nicht die Möglichkeit vorliegt, den Gegenstand zu er- 
schöpfen. Vielmehr ist durch vergleichendes Sehen vorhandener 
guter Sachen der Blick zu Oben und an einer offenen Kritik der 
eigenen Arbeit auszubilden. Das im nachfolgenden ausgeführte 
.«oll nur allgemeine Anhaltspunkte geben und den hier wohl zu 
beherzigenden Satz erhärten: „Eines schickt sich nicht für alle," 



1. Färbung- als Obepflächen- Veredlung-. 

Vi.r uUein die metüllischeu flberzüge — seien diesellicn nun 
messhar oiler nur hauchdünn — gehören hierher. Dieneugeschaffene 
Oberfläche moU den Gegenstand als aus einem edleren Materiale 
gefertigt darstellen. Also statt Zinkguss wird Silber, statt Eisen 
Kupfer, statt Messing Gold vorgespiegelt. Das Gleiche gilt aber 
natürlich von Färbungen, welche in ihrer sogenannten Osydierung 
und Patinierong meist edlere Metalle vorstellen ünllen. als das 
Grundmetall. 

Leider trifft man vielfucli di.s Bes^treb.n, an .sich vielleicht 
ganz gute Arbeit noch besonders zu hehen, indem man eine solche 
täuschende Oberflächen- Veredlung an falschem Orte vornimmt. 
Der Kunstschlosser glaubt durch die Verkupferung, der Ciseleur 
durch die Versüberung seine Arbelt wertvoller zu machen, und 
beide vergessen, dass jedem Materiale eine ihm eigentümliche 
Technik der Bearbeitung zukommt, <iie sich in der Gesamt- 
erschcinung des fertigen Gegenstandes deutlich und churakte- 
ria tisch ausdrückt. 

Wenn ich also eine geschmiedete Arbeil — Eisen — mit 
einem Überzüge aus einem nicht schmiedbaren Metalle — Kupfer — 
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vprseln', oder suK'lie Färbuugeii wiilili', so stellt dm- Aii-oeheu 7.11 
dem Materiftle in finem struRml wirkemleii llepr''"'"»'''' ''*''' stots 
zu vermPiden ist. 

Man darf daher getriebene Sacheu — Kupfer, M^^ssiu» 
soü diesen angeführten GrQnden wohl versilbern und vergolden, 
aber nicht gilt dies für Eisen. Selbstverständlich zählt der Öl- 
fsrbenanstrii^h mit nnchfn Igen der Vergoldung niclit hierher, denn 
derselbe wird nie den Eindruck machen, als wie das Grand materi 11 1 
Gflid. Wir werden jedoch weiter unten noch andere Einschrän- 
kungen kenui-n lernen, wollen jedoch noch darauf anfmerksani 
machen, dnss es im allgemeinen durchaus fehlerhaft erscheint, 
wenn die Oberllächenfarbung die Technik der Oberflfichenbe!ir- 
beitung verdeckt. 

Wenn man weiters getrielicue Arbeit durch nuchherige 
Bearbeitung so glättet, diiss von der arbeitenden Hand alle 
Spureu verwischt sind, dann können wir in der getriebenen Arbeit 
auch nicht melir die Kunst de.-< Treibens bewundern und In dem 
St&cke Werts chätsen, dann hiitte man den Gegenstand ebenso gut 
giessen kiinnen — statt dem Aussehen der Handarbeit haben 
wir nun den Eindruck der fabrik massigen Herstellung. Ks ist 
dies derselbe Grund, aus welchem uns kleine Unregelmässigkeiten 
in der Wiederholung gleicher Teile bei der Handarbeit statt zu 
stören direkt anmuten. 

Ziehen wir den Schluss auä diesen Bemerkungen, so ergiebt 
sich, dass z. B, Schmiedearbeit nicht mit Ölfarbe, dicken Lacken 
gestrichen werden soll, dass fein ausgeführte Ciselierung nicht 
unter dicker Patinierung verschwinden darf u. s. w. 

Damit gelangen wir zu einem weiteren Punkt. Nämlich die 
Feinheit der Oberilächenbenrbeitung, die Grenze der Detaillierung 
ist abhängig vom Materiale und der Herstellungsweifie. Die 
minutinse Ausarbeitung, die z. B. bei einem Silberfigürchen 
müglich ist und dem Werte des Grundmateriates entsprechend 
auch aufgewendet werden muss, ist unmöglich bei Zink, Eisen etc. 
Es erklüit. dies sofort, warum Zinksachen, die als solche mit 
entsjirechender Oxydierung sauber durchgeführt erscheinen, in 
Versilberung oder Vergoldung sofort den Kindruck iles Rohen 
machen. 

Des weitereu mahnt nun aber diese Erscheinung einer 
Veredelung der Oberfläche, auch eine entsprechende Bearbeitung 
derselben \orangehen zu losten, und zwar bei Gusssaehen. 
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Soli^hc Gegenstände können obue viel Bearlieilinig nach dem 
Gusse eine Fatinierung mit voller Wirkung erhalte», aber keine 
feine, insbesonders heller gehaltene Tönunp, welche nur die Rohheit 
der Oberflächengestaltung ans Licht bringen würde. Fassen wir 
zusammen, so ist zu beobachten, dass die Technik der Her- 
stella ngc weise gewahrt bleibt, und dass die Oberflächenfarbung 
nicht im Widerspruche mit dem Muteriale und dem Grade der 
Bearbeitung desselben steht. Umgekehrt kann jedoch Fatinierung 
etc. gerade dazu dienen, das Kohe und Unbearbeitete einer Ober- 
fläche zu verdecken, und so eine scheinbare Verbesserung hervor- 
rufen — wir möchten dies jedoch als in das Kapitel , Pfusch- 
arbeit'" gehörig bezeichnen. 

II. Hebung: der äusseren Wirkung*. 

Dit'se Hebung der Wirkung ist nach dem Vorhergegangenen 
nur mehr im künstlerischen Sinne aufzufassen und dürfte zu 
unterscheiden sein: zwischen der Wirkung des Gegenstandes als 
tinnzes und der Wirkung einzelner Teile desselben zu einander. 

Die Wirkung, d. h. die Beurteilung, die wir einem Gegen- 
stände angedeihen lassen, ist in Bezug auf unseren Zweck abhängig 
i^owohl von seiner Farbe als von der Glätte der Oberfläche und 
beides wieder von der verhältnismässigen Grösse desselben. 

Wir werden Z. B. einen lebensgrossen Herkules im glänaend- 
weissen Silber als eine Ungeheuerlichkeit empfinden, und zwar 
insbesondere wegen der Aufdringlichkeit der Silberverschwenduug, 
während derselbe als Miniaturfigur eines Tafelaufsatzes z. B. in 
gleichem Material durchaus entspricht. Deshalb fügten wir vor- 
hin das „verhältnismässige Grösse" bei, denn z. B. eine Heusciirecke 
von gleicher Dimension wie der Herkules des Tafel-Aufsatzee 
wird wieder gerade so, wie der lebensgrosee silberne Herkules 
wirken. Ein eisernes Monument kann ganz entsprechend wirken, 
während die dunkle, schwar/.e Eisenfnrbe bei kleinen detaillierten 
(iegenständen durchaus abstösst und die Details verschwinden 
lässt. Es hat dies seinen Grnnd darin, dass die Farbe eines 
(legenstnndes, wenn wir vorläufig bei dieser allein bleiben, die 
auflMut«nden Linien in ihrem deutlichen Hervortreten sowohl 
unterstützen als schwächen kann, denn je dunkler z. B. die Farbe 
ist, desto mehr werden Details verschwinden. Im allgemeinen 
kann man daran festhalten, dass mittlere Töne, wie Terrakotta- 
Bronze z. B„ auch die beste mittlere Wirkung hervorbringen, 
indem Nebenlinien, Details nicht zu stark hervorgehobt'u werden. 
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jedoch die Hauptlinien gut zur Geltung gelangen, .(e Pintacher 
dann ein Gegeastund ist, je wenigei- Linien überhaupt zur Geltung 
gttlitngeii sollen, je gröber oder gn'jsser das Detail ist, desto 
duntUer kann derselbe gebalten wprden. Umgekehrt wird man 
bei kleinen, viele und feine Details bietenden Gegenständen zu 
heUeren Farben greifen, wie ans das angeführte Beispiel der 
eisernen Gegenstände zeigte. Wir wenigstens können uns z, B. 
mit den pechschwarzen Gegenständen der Kleinkunstscblosserei 
nicht befreunden und wurden hier das blanke Eisen vorziehen. 

Wenn nun bei einfach gefärbten, nahezu matten Oberflächen 
in der richtigen Beleuchtung auch die Linienführung dem Auge 
entsprechend klar hervortritt, so wir<i diese Ruhe in der ErsoheinuntJS- 
weise sofort durch die Reflexwivkung des Lichtes hei glatten 
Überflächen, inshesondere bei Kanten und Ecken gestört, indem 
Holcbe Teile dann stärker hervortreten können, als ihnen ihrer 
Bedeutung für das Ganze nach zukommt. 

Damit gi^angen wir auf den Einfluss der Oherflächen durch 
ihre mehr oder weniger grosse Glätte und können die Behauptung 
voranschickeu, je plastischer und dabei un regelmässiger ein Gegen- 
iitond ist, desto störender kann die Glätte der Oberfiäche wirken. 

Ein reicher Kronleuchter, aus leicht zu verfolgenden geo- 
metrischen Gebilden aufgebaut, wird durch Glanzlichter gewinnen, 
während eine Figar, ein einzelnes Ornament ein vollständig wirres 
Bild dem Auge bieten würde. 

Ziehen wir noch in Betracht, dass hier die Entfernung, aus 
welcher der Gegenstand gesehen weiden soll — ob hochstehend, 
wi« Brunnenfiguren, Dekorationsgegeustande für Bufi^ets etc. oder 
oll Zierden der nächsten Nähe, der Tafel, des Schreibtisches etc. 
— von wesentlichem Einfiuss ist, so kann man allgemein dahin 
2 aaammen fassen, dass grosse Gegenstünde im allgemeinen — wir 
sprechen immer noch von einfach gefärbten Oberflächen — dunkel 
nnd matt zu halten sind, dass kleine Gegenslände hell zu färben 
sind und glänzend gehalten werden können. 

mittleren Sachen ist deren Aufstellungsort mit in 
Betracht zu ziehen. 

Die einfache gleichmässige Färbung der Gegenstände Ist 
aber nicht durchaus Kegel, sondern auch in der Anwendung 
verschiedener Ton abstuf ungen ist die grösste Wirkung zu erzielen. 

Es ergiebt sich aus dem Vorangehenden sofort, dass die 
nftherüegenden vorspringenden Teile heller, die anderen dunkler 
r,a halten sind ^ immer müssen die Farlientöne sowohl verwanfiti- 
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üein, wann mau iiiuht auf ttas Gebiet der gematten fc'iguren über- 
greifen will, und müssen uacli »ämtliclie bei einem Gegenstanil 
angewandte Farben dem gleichen Materini wie Hern gleichen 
Prozesse entsprechen. 

Wir dürfen also nicht, um ein Extceiu zu wählen, Patina 
in den Tiefen, neben einer Silberfarbe auf den bervorspringenden 
Teilen anwenden, wie es auch unnatürlich wäre, neben hellen 
Bronzetönen zu Farben in den Tiefen zu greifen, die etwa lange 
«nilftuemden Einflüssen der Atmosphäre entsprechen. 

Bei der Anwendung solcher verschiedenen Töne ist zu be- 
obachten, ob dieselben an runden Körpern nur durch das Vor- 
liandcnseiii höher und tiefer liegender Stellen begründet sind oder 
ob durch auf einer gemeinsamen Grundfläche liegende Verzierung 
die Anwendung getrennter Töne unvermittelt neben einander 
ijeradezu geboten erscheint. Ist der erstere Fall durch unsere 
Anfuhrungen schon genügend erörtert, so bedarf es dagegen für 
den zweiten Fall noch einiger Auseinandersetzungen. 

Vor allem kann hier gerade im Gegensatze zu obigem durch 
weit auseinanderliegende Farben die beste Wirkung hervoi^ebracht 
werden, indem damit die Verzierung erst von ihrem Untergrunde 
vollständig abgehoben und zur Geltung gebrncht wird. Weiter 
eignen sich gerade verzierte Flächen für die sogenannten Einreib- 
verfahren, wenn auch dadurch das Metall des Grundes vollständig 
venieckt wird. 

Zu beachten ist nur, dast- die Zwischenräume, d. h. die 
Grösse der einzelnen zusammenhängenden Teile des Untergrundes 
hier bestimmend einwirken. Was bei reichen, die Flächen dicht 
bedeckenden Mustern gestattet ist, würde bei leiTcn, weit- 
schweifigen Verzierungen unschön wirken. Kann man in ersterem 
Falle z. B. zu den Unterschieden von gang dunkel und ganz hell 
greifen, so sind im anderen Falle geringere unterschiede und 
einfache Änderungen der Nuance ein und derselben Farbe anzu- 
wenden. Mit allen diesen Färbungen, die sich insbesondere nur 
für kleinere und mittelgrnsse Gegenstände eignen, durchbrechen 
wir aber dii- für einfache Färbung aufgestellten Regeln und 
erniögliclien wir insbesondere die Anwendung wesentlich dunk- 
lerer Grnndtöne. 

III. Die äusseren Einflüssen vorgreifende Färbung:. 

Die Erfahrung, das» durch die Einflüsse der Luft und ihrer 
Beimengungen sich die Oberfläirüen niet^tllisrber Gegenstände 
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in unerwünschte? Anlaufen — oder •-rwöiif.cLte Patin» — ändern, 
gielit Anlass, solche Veränderungen, allgemein mit Osydierung, 
Patiaierung bezeichnet, vorneweg herbeizuführen und dabei den 
Vorteil zu erzielen, dass die Tiefe des Tones und die Gleieh- 
mässigkeit desselben eine entsprechende ist. 

Wir lernen daraus, uusere Farbengebung überhaujil auf 
liicht- und Luftbeständigkeit zu prüfen und dieselben nach dem 
zu erwartenden Standorte unserer Gegenstände auszuwählen. So 
wäre es zwecklos z. B., auf Kupfer helle Bronzetöne zu erzielen. 
wenn wir wissen, dass das Objekt im Freien aufgestellt wird. 

Anders erscheint es widersinnig, für das Zimmer bestimmte 
Waren grünlich zu pntinieren, den Fall ausgenommen, dass man 
wirklich Antiken oder Ausgrabungen nachmachen will. 



C. Vorbereiten der Metalle zum Färben. 

1. Refnig'ung'. 

Das allercrsti' Erfordernis zur Ausfölirujig und die wicbtigste 
Bedingung für das (Telingen jeder rhemischen Metallfärbung ist 
"die vollständige, gleichmüssige Reinheit der Metalloberflärhc von 
Schmutz, Fett, Oxydsehichten u. s, w. Es muss also eine ent- 
sprechende Reinigung der Metallgegen^stände jeder Metallfarbung 
Torausgehen, und zwar unmittelbar, damit nicht wieder durch 
Berührung mit den Händen, Einwirkung der Luft n. s. w. die 
blanke Metallnberflächi' alteriert werde. Es ist ja klar, dass bei 
der chemischen Metallfärbung, bei welcher ja eine entsprechende 
chemische Verbindung der oberflächlich Hegenden Metallteilchen 
und damit eine gleichmäsisige Färbung herbeigeführt wird, eine 
solch» nur dann auf dem ganzpn Umfange ile« betreffenden 
Uetallgegen stand es vor sich gehen kann, wenn das Metall blank 
aad für die Färbungsflüssigkeiten gieichmässig angriffsfähig, nicht 
aber, wenn dasselbe von einer Oxydschichte bedeckt oder durch 
eine, wenn auch noch so dünne, Fettschichte geschützt wird. 
Solche unreine Stellen bleiben ungefärbt und das Ganze erscheint 
dann fleckig. Es fällt daher jede Metallfärbung desto schöner 
und gleichmässiger aus, je reiner die Oberfläche ist. Bei der 
Reinigung resp. bei dem Abbeizen der Gegenstände muss man 
auch berücksichtigen, ob man die Metalloberfläche glänzend oder 
tnatt erscheinen lassen will, denn eine glänzende polierte Metall- 
flache wird auch nach der Färbung mehr oder weniger glänzend. 

vorerst mattp Fläche auch dann matt erscheinen, Ks lül 
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iilso riii"ht gf-nug zu lietoiieu, <!a8s man vor der Metalltarbung 
einer KWeckestsprechenden Reinigung gar nicht i^orgfalt genajc 
xiiwenden kaan. 

1. Grobe Reinigung. Diese vor allein TorzunehmeDile Reini- 
gimg bezweckt, die Metalloberfläche des Gegenstandes von an- 
hängendem Schraub! und Staub, welcher besonders in den Ver- 
tiefungen sitzt, zn befreien. Man spült mit Wasser ab und bürstet 
je nach der Art des Gegenstandes resp, des Materials mit mebr 
oder weniger feinen oder stärkeren Draht- oder Borstenpinseln, 
eventuell unter Zuhilfenahme von feinem Sand, ßimstein, Kolk 
ti. s. w. Diese vorhergehende Reinigung erleichtert alle späteren 
Arbeiten der Oberflächenvorbereitung und ist deshalb nie zu 
unterlassen. Narh genügender Reinigung wird mit reinem Wasser 
abgespült. 

2. Entfetten. ' Da man nach dem Entfetten die Gegenstände 
nicht mehr mit den Händen berühren darf, so muss man, ehe 
man zum Entfetten schreitet, Sorge tragen, die Gegenstände 
passend an Metalldrühteu zu befestigen, mittelst derer man die- 
selben dann in die Beizen u. s. w. bringen und dieselben bewegen 
kann. Auch soll mau am besten hölzerne Zangen zur Hand haben. 
womit man solche Gegenstände nötigenfalls anfassen kann. 

a) Feinere und kleinere Gegenstände entfettet man 
um .schnellsten durch öfteres Eintauchen in Äther, Benzin oder 
sonst ein gutes Lösungsmittel für Fette, z. B. Petruleumäther. 
Wenn man öfters solche Entfettungen ausführt, hält man sich 
einige gut verschliessbnre, weithalsige Glasflaschen vorrätig, welche 
zu ungefähr zwei Drittel mit einem solchen Lösungsmittel, also 
z. B. Benzin, gefüllt sind. In der ersten bewegt man die Gegen- 
stände öfters hin und her, lässt eventuell einige Minuten darin 
liegen, nimmt dann heraus, bringt sie dann in das zweite Gefäss 
mit Benzin, spült dann noehmals in dem dritten Gefäss ab, und 
lässt dann an der Luft abtrocken. 

Je nach der Häuligkeit der Benutitung werden diese Flüssig- 
keiten dann zu fettreich, um sie weiter benutzen r.a können. 
Man verwendet dann das erste Benzin, passend als Brennöl, z. B. 
in einem Benzinleuchter, nimmt das zweite als erstes Eintfturli-, 
das dritte als erstes Spülbenzin und henütat zum letzten Abspülen 
neues Benzin. Wir bemerken ausdrücklich, dass diese 
Arbeiten wegen der leichten EntzQndh'chkeit d«» 
Benzins, Äthers etc. nicht bei Licht vorgennmni«n 
werden dürfen. 



Geg«ntiitäu(le und zwar 
oder Bronze, H^iseii nder 
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uf 10 Teile Wasser, aus, 
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b) Gröbere und grössere 
solche aus Kupfer, Messing 
Silber kociit man am besten in \f 
1 Teil Ätznatron (Laugenatein) . 
wobei das anhängende Fett verseift 
hr&cht wird. 

Bei Metallen, welche auch durch verdünnte Laugen be- 
sonders lieim Koihen angegriffen werden, z. B. Zinn, Zink. 
nimmt man in demselben Verhältnisse, wie oben, statt Ätznatron 
eine Lösung von Soda oder Pottasche, welche etwas si^hwäclier 
wirkt, als obige Ätznatron U>sung. 

Hierbei ist darauf zu sehen, dass der Gegenstand auch 
überall von der Ätznatronlögung oder Sodalösnng berulirt wird, 
ituss keine Luft in Uohlräumen eingeschlossen bleibt, welche das 
Eindringen der Natronlösung verhindern würde. Nach ":,~-'jt- 
«tnndigem Kochen wird der Gegenstand an Drähten oder mit ge- 
eigneten Zangen herausgenommen und zur Entfernung der an- 
hängenden Natron- und durch Verseifung des vorhandenen Fettes 
entstandenen Seifenlösung in viel reinem Wasser öfters »bgespült. 
Am besten verwendet man hierzu sehr weiches, situ besten 
Kegenwasser, um die Bildung sieb an den Gegenstand ansetzen- 
der, unlöslicher Kalkseifen zu verhindern. .\Js Zeichen der 
richtigen Entfettung müssen die Gegenstände an allen Stellen 
das Wasser leicht annehmen. 

Nach diesen Operationen folgt: 

3. Die Chemische Belnlgungr, zur Entfernung der Oiyd- 
schichten mittelst verschiedener, durch die Erfahrung erprobter, 
für die einzelnen Metalle versciitedener Säuregemische. Dieses 
sog. Beizen bezweckt die Herstellung einer metallisch reinen 
Oberfläche. 

Wird hierbei bei einer Legierung durch die Beiztlüssigkeit 
nicht nur die oberflächlich anhaftende Oxydschichte entfernt, 
sondern auch die Legierung in ihrer ZusammeneetKung etwas ge- 
ändert, indem der eine Bestandteil mehr jils der andere in 
Lösung gebracht wird, so ist das allein schon eine Metallfarbung, 
wie z. B. das sog. Gelbbrennen. 

a) Zink. Das Zink überzieht sich liei gewöhnlicher Tem- 
peratur au der feuchten Luft durch Verbindung der oberflächlich 
liegenden Zinkteilchen mit dem Sauerstoff mit einer dänneu^ 
grauen Schiebte von Suboxyd, welche das unterliegende Metall 



vor weiiervr Uxydation schützt und seLr fest haftet. Ist diese 
8cliichtt> nur sehr scbwar-b, 'las Ziok nur angelaufen, so genKgt 
zur Kntfernung ein öfteres Eintauchen in ein Gemisch von 
10—20 Teilen Wasser und 1 Teil konz.-ntiierter Schwefel- 
säure; denn dies« graue Kaut ist schon in verdünnten Säaren 
leicht löülicli. Handelt es sich aber um die Entfernung einer 
etwas stärkeren Suboxydschichte, wf^lche ein längeres Verweilen 
des Gegenstandes in der verdünnten Säure notwendig machen 
würde, so nimmt man, da auch das Zink selbst in diesen ver- 
dOnnten Säuren leicht löslich ist, stärkere Säuren, welche leicht 
die Oxydschichte, schwieriger aber das unteriiei^ende Zink selbst 
aogreifen. 

Am besten verwendet man ein erkaltetes Gemisch aus 10 
Gewichtsteilen englischer Schwefelsäure und 10 Ge- 
wicbtsteilen Snljietersäure von 36° B^. Bei Herstellung 
dieses Gemisches lässt man die abgewogene Men^e Schwefel- 
säure langsam und unter Umrühren in die Sal{)etersäure fliessen. 
Da hierbei starke Erwärmung stattfimlet, so verwendet man das 
Gemisch nach dem Abkühlen. 

In dieses (.iemisch taucht man nun die ZinkgegenKtände 
mittelst einer bölKernen Zange 1 — 2 Sekunden ein, worauf man 
sie dann fiofort in einem nebenstehenden Behälter mit viel 
reinem Wasser abspült, um sie von dem Säureüberschusa zn 
befreien. Dieses SjtQlwasaer muss natürlich öfters gewechseU, 
d. h- durch neues ersetzt werden, damit sich sieht bei fort- 
gesetztem Arbeiten die Sfiure darin anhäufe und die Zinkgegen- 
stände angreife. 

Die HO abgebeizten Gegenstände müssen Jetzt ganz weiss 
und glünzitnd sein: wäre dli-s nicht der Fall, so müsste man das 
Beizen der zuvor abgetrockneten Gegenstände wiederholen, 
Mach längerem Gebrauche wird dieses zum Beizen benutzte 
Säuregemisch infolge der AuflAsang des Zinksuboxydes uatürticb 
schwilchi'r an Säure, dafür immer reicher an Zinksalz, won man 
HU dem Mattwerden, dem Erscheinen eines Kry^tallgefüges, der 
abgebeizten Zink gegen stände bemerkt. 

Man verstärkt dann die Beize durch ZuaaU: von konzen- 
trierter Schwefelsäure, oder nimmt gleich eine neue Mischung. 
Will man verkupfertes Ziuk wieder blank machen, so taucht 
innn dosselbi? in Salpetersäure, bis der Gegenstand schwarz ge- 
worden, und bringt ibn dann erst in obiges Gemisch. 
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Will mau die Zinkoberfläcbi' mattieren, so bringt man 
den zuerst blank gelieiztän, ulsn (liircli obiges Hauregemiseh ge- 
gangenen GegenstnnH in eine Beize von »ialpeteraaurem Zink. 
Letztere stellt man her, indem man Zink (Abfalle von Zinkblech) 
in Salpetersäure auflöst, l)is letztere davon nichts mehr auf- 
nimmt; darauf säuert man scUwncb mit Salpetersäure an. Zur 
Herstellun»; dieser Mattierungsflü^sigkcit kann man sich auch 
alter Zinkbeizen bedienen, in denen die Gegenstände nicht mehr 
glänzend werden, indem man den:^elben noob Zink bis zur Sättigung 
xusetzt und mit Salpetersäure ansäuert. 

Während dieses Beizen des Zinkes liei kleinen und mitt- 
leren Gegenständen mit Leichtigkeit vor sich geht, so bietet sich 
bei grösseren Gegenständen, z. B. Zinkguss, einige Scbwierigkeit 
wegen des Eintaucliens. Für solche Zwecke empfiehlt Lfiders- 
dorff eine Lösung von weinsteinsaurem Riili-Ammoniak. 
Diese Li'isung greift das metallische Zink fast gar nicht an, löst 
aber das Suboxyd, wenn auch niciit auf, so dnch ab. Man be- 
i-eitet diese L&sung, iudera man döO gr VVeinslein in einen 
Liter Wasser giebt, auf ca. 80° C. erwärmt und dann solange 
kohlensaures Ammoniak eintrügt, bis auch nach wiederholtem 
Umrähren kein Aufbrausen mehr erfolgt. Man braucht ca. 
100 gr kohlensaures Ammoniak. Mit dieser Lösung über- 
streicht man grössere Gegenstände mit Hilfe eines Pinsels, lässt 
einige Zeit einwirken und reibt dann mittelst eines Schwammes, 
riner Bürste oder eines Lappens, den man in ein breiartiges Ge- 
misch von Wasser und Schlemmkreide getaucht hat, ab. Zuletzt 
spQlt man mit Wasser ab. 

Am besten bringt man die abgebeizten Zink gegen stände 
nach wiederholtem Abspülen gleich zum Färben; ist dies nicht 
möglich, sn legt man dieselben, was natürlich nur bei kleineren 
Gegenständen möglich ist, in ausgekochtes, luftfreies Wasser, 
i>der in eine Lösung von weinsaurem Kali-Ammoniak, wie 
man solche zum Reinigen benutzt. Grosse Gegenstände reiht 
man, wenn sie nicht gleich gefärbt werden können, mit einem 
reinen, fettfreten Tuche trocken. 

b) Kupfer und Kupferle^ierung-en (Messing, Bronze etc.). 

I)aK Kupfer und dessen Legierungen oxydieren sich unter dem 
Einflüsse der Luft, Feuchtigkeit und Kohlensäure uud bedecken 
sich mit einer braunschwarzen bis blaugrünen Ozydschichte, be- 
stehend vornehmlich ans Kupferosydul, Kupferosyd und basisch- 
kohlensaurem Ku|iferoiyd. Die Beseitigung dieses Überzuges ist 
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Zweck der cbemisclieri Reiaigung, welche mittelst eines S&ure- 
gemisches gesckieht, welclies den Namen Crelbbrenne ffihrt.*) 

Zweckmääsig lüsst man die Gegenstände zuerst die sog. 
Vorl>reDDe passieren, ein 8äuregemisch, das man erhält, indem 
man 200 Gew.-Teüe Sftl|tetep«äure 1,33 (36" B^.) mit I Teil 
Kochsalz oder mit oa. lOprozentiger konzentrierter Salzs&ore 
mischt. 

Die Gelbbrenne erhält man, indem man 100 Gew. Teile 
konzentrierte Schwefelsäure (1,84 sp. Gew, 66" B^.) und 
75 Gew. -Teile konzentrierte Salpetersäure von 40° Be. 
mist^^ht und zwar in der Weise, dass man die Schwefelsäure lang- 
sam unter beständigem Um.rDhren in die Salpetersäure giesst. 

Nach dem Mischen der beiden Säuren setzt man dieselbe 
bei Seite und lässt. da starke Wärmeentwicklung stattgefunden, 
erkalten. 

Beim Gebraui-he des erkalteten Gemisches setzt man Kweck- 
mäbsig auf 1 Kilo Gemisch ca. 5,0 Gramm Kochsalz zu, wodurch 
in der MischuAg chlorsalpetrige Säure entsteht, welche die 
Wirkung der Beize verstärkt. 

Um die Zersetzung der Salpetersäure und damit die Wirkung 
der Beize zu erhöhen, setzen einige auch noch Russ zu, was je- 
doch nicht unbedingt notwendig ist. 

Man taucht nun die Gegenstände rasch ein, bewegt die- 
selben I — 2 Sekunden und sieht zu, dass nirgends Laft zur&ck- 
gehalten wird. I>ann nimmt man heraus, lässt möglichst raech 
die überschüssige Säure abtropfen und spült gehörig in einem 
nebenstehenden Gefäss, welches viel reines Wasser enthält. 
Man darf hierbei die Gegenstände nicht so lange in der 
Brenne lassen, dass dieselben ausserhalb braune Dämpfe ent- 
wickeln. Je nach Abänderung der oben angeführten Gelb- 
brenne kann man der Metalloberfläche, besonders schön bei 
Messing, entweder eine sehr glänzende oder matte Ober- 
fläche geben. 

*) Kupfer in reincai ZiislanJe wJril sehr ttcliwor T»n Sslpeteratare 
alleiD, welche keine Salpetrigtt odxr Dotersalpetersäuru vnthlLlt, angegriffen. 
Dh nun beim Reinigen dcrOlivrllftvhe nicht nur die Oxjde entfi^rDt, sondern 
Buub eine dünne SchicblD Kupfer gelüat werden soll, um ganx bUnkp» 
Metall XU erhalten, bu ist der Zusatz von Schwefelsiare, velchc die ZsT- 
seUung der Salpeterslknre nnlerstöUt. notwendig, iiia demBidben Grunde 
wordnn oft aach orgiuiiiicho Stoffe, «. B. Knsa beigegeben, welohe den 
Zerfall der Sal)ietersanre uinleitAii unUr Bildung der hier n-ttigun niedrigaren 
Stickstoffoiyde, wie Sülpctrige S&urc umi UnU'raal|irl-T*aiire. 
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Zur Erzitlung einer gläns^ndc n Olterfiächt- verwendpt 
man die sog. Glauzbrenne, das ist eioa MiBc^hun^ nus: 

1,5 Kilo Salpetersäure von Sfi" B^. 

2 Kilo engliacher St- bwe feisäur.'. 

10 Gramm Kocitsalz. 

Sind Gegenstände durch eine Vorbeliandluug mit Salpeter- 
säure matt geworden, oder sind dieselben oberflächlich ange- 
griffen, so können sie wieder glänzend gemacht werden durch 
«ine Mischung aus: 6 Teilen Salzsäure, t Teil Salpetersäure und 
2 Teilen Wasser. 

Nachdem die Gegenstände gehörig im Waäser abgijspDlt 
worden sind, bringt man sie zweckmässig, um die metallisch 
blnnke Oberflache zu erhalten und ein Anlaufen zu verhindern, 
in eine Lösung von 25,Ü (jramm Weinstein in 5 Liter Was^i'r. 

Zum Mattieren benützt man eine Mischung aus: 
t Kilo Salpetersäure von 36* B^.. 
0,5 Kilo konzentrierter Schwel'elsil u n-, 
5 Gramm Kochsalz, 

-25 Gramm Zinkvitriol. 

nger die Gegenstände in dieser Beize bleiben, desto 

ir wird die Oberfläche, Man spült dann ab und lässt noch- 
mals schnell die Glanzbrenne passieren, wobei die Gegenstände 
matt bleiben. Vorhandene Lötstellen werden beim Gelbbrennen 
schwarz und müssen durch Putzen oder ßürfiten wieder gereinigt 
werden. 

Pas Mattieren oder Mattbrennen beruht auf einer ungleich- 
massigen Einwirkung der Beizflussigkeit auf die Oberfläche der 
Metall-Legierung, indem der eine Bestandteil bedeutend stärker aU 
der andere angegriffen wird, wodurch die Oberfläche ihre Glätte 
verliert. 

Eine andere MattierungsflQssigkeit besteht aus 

1 Volumteil gesättigter LiVsung von do|ip.:K'broin- 

saurem Kali. 
(1 Teil Kaliumbiohi'omnt uuf 10 Teile Wasser) und 

2 Volumteilen konzentrierter Salzsäure. 

Man lässt in dieser Beize einige Stunden verweilen und 
ttpält dann ab. Die so gereinigten Gegenstände dürfen nach dem 
Abspälen nun nicht im der Laft liegen bleiben, da ^ie sich sonst mit 
einer, wenn auch noch so dünnen OxydscJiichte bedecken, anlaufen. 
Entweder bringt mau sie gleich zum Färben oder man legt sie in 
reines, laftfreies, ausgekochtes Wa.-jser, dem man gut "^ Voluiu- 
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ti-il WeiugiiiNt mier etwas Weinstein Kusetxt. Wälirend lieini 
Ueinigi'ü des Kupfer>; mittelst der (jrelbbrenne nur die Oxyd- 
schicht« entfernt und das unterliegende reine Aletoll blosgeJegt 
wird, wird bei KiipferlegierungeD, z. B. Messing, die Oberfläche 
in ihrer Itusaniniensetzung etwas geändert, was man schon ans 
der entstehenden, von der inneren MetaUmusse verschiedenen, 
liochgelben Färbung der so bebandelten Oberfläche ersehen kann. 
Kfi werden nümlich von der Gelbbrenne die Bestandteile der 
Legierung bei Messing, olsü Kupfer-Zink, nicht in dem gleichen 
Verhältnisse uiifgenonunen, als dieselben im Messing vorhunden 
sind, sondern es geht verhältnismässig mehr Zink als Kupfer in 
liösung, so dass eine kupferreichere Legierung an der Oberfläche 
entsteht, wodurch die höhere Färbung derselben erklärt wird. 

Zum Mattboizen werden noch folgende Vorschriften an- 
(jegt-ben : 

Mattb-izen für M<-s»ing. 

1. Ueiss anzuwenden: 

1 Teil Zink wird in 3 Teilen Salpetersäure gehi.'-t, dimn werden 
/.ugi-setzt 8 Teile Salpetersäure, Die Gegenstände werden einige 
Augenblicke in die siedende Flüssigkeit eingetaucht. 

2. Kalt anzuwenden. 

20 Teile Salpetersäure von Itö" Be und 100 Teile Schwefel- 
säure werden gemischt und 1 Teil Kochsalz und 1 — 5 Teile Zink- 
sulfat binzugefügt. Die Gegenstände werden in die kalte Beize 
gebracht nnd 5 — 20 Minuten darin belassen. Nach der Länge 
der Einwirkung der Beize richtet sich die Tiefe des Matts. Di« 
<>egen8tünde haben, wenn sie aus der Flüssigkeit herausgenommen 
werden, vielfach ein fahles, unschönes Aussehen; um dieses EU 
verbessern, taucht man sie noch in die Glanzbrenne, was dem 
Matt durchaus nicht schadet. 

3. Zur Erzeugung eines ktirntgen Matts mischt man 1 Teil 
Salzsäure mit H Teilen Wasser und setzt 8 Teile Schwefelsäure 
zu. In das Gemisih legt man die Gegenstände lU — 12 Stunden 
ein und unterwirft sie dann dem Gelbbrennen, wodurch ein 
kürnigets Matt auf den Gegenständen hervorgerufen wird. Zur 
Erzeugung einer matten Färbung auf den Kupf erlegier uugen unter- 
wirft man die Gegenstände zuvor zweckmässig dem Gelbhrennen, 
wodurch Fett und Oxydschiehten entfernt werden. Bei jeder 
Behandlung mit Säuren ist die peinlichste Sorgfalt vor und Uftcb 
dem Brennen zu beobachten, vorher um die Überzüge gleich- 
lUÜKsi;; iiml in <leu gewQn.schten 1'Jinen zu erhalten, und nachher 
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am auch die letzte» 8äurpreste von dt 
entferntm, woJurcb eiu Anlaufen verniiedt 
sollen Sägespäne aus Ahomholz wegen 
den Vorzug verdienen. 

Die (legenstände, welche man in die (relbbrenne bringt, 
sollen vollständig trot'ken sein, und es ist überhaupt zu beachten, 
daes das Sänregemisch möglichst wasserfrei bleibt. 

Sehr feine Gegenstände, welche von der Gelbbreune alteriert 
würden, legt uiun zur Reinigung einige Zeit in eine ca. 5%ige 
Cyankalinmlösung. 

Sollen die zu Erbenden Messingge gen stände auf der Ober- 
fläche ein körniges Ansehen zeigen, so werden dieselben nach 
Stölzl vor dem Gelbbrennen einer Vorbeize unterworfen, indem 
man sie 12 Stunden oder mehr in ein Gemisch, bestehend aui» 
1 Volumteil konzentrierter Salpetersäure. 1 Volumtei! 
englischer Schwefelsäure und 8 Volumteilen Wasser, 
legt, wobei die Flüssigkeit die Gegenstände vollständig bedecken 
mass. Nach dieser Zeit wird der grauschwarze Überzug durch 
Abspulen mit Wasser entfernt, wodurch die Gegenstände ein 
moircartiges Aussehen bekommen. Nun kommen sie in dii- schon 
oben beschriebene Glanzbrenne, werden dann in reinem Wasser 
gespült, dur<'h eine schwache Sodalösung oder Kiilkmilch ger.ogeu 
und nach nochmaligem Abspülen mit Wasser mittelst Sägespänen 
abgetrocknet. ZurErzeugungeinermattgekörnten (grainierten) 
Fläche durch Beizen ist auch folgende Mischung nus 1 Hnum- 
teil gesättigter Lösung von il oppeltchromsaurem Kai! 
in Wasser nnd 2 Kanmteilen konzentrierter Salzsäure 
KU empfehlen. In dieser Mischung lässt man die Messingwuren 
mehrere Stunden liegen, zieht sie schnell durch die Glanzbrenne 
und spült in viel und öfters gewechsaltem Wasser ab. Wesentlich 
beschleunigt wird ferner der Prozess durch gleichzeitige Anwendung 
einer galvanischen Batterie, indem man die Gegenstände mit dem 
positiven Pol in Verbindung und entweder in die oben angegebene 
verdünnte Lösung von Schwetelsäure und Salpetersäure oder von 
chromsaurem Kali und Salzsäure bringt, während man am nega- 
tiven Pol eine Messing- oder sonstige Metallplatte eintaucht. 

Wenn die Gelbbrenne schon etwas alt ist, oder wenn der 
zu beizende <.Tegenstand etwas zu lange in der Brenne verweilt 
hat, 80 erhält die Oberlläche oft ein trübes, schwärzlichgiauep. 
Ansseheu oder bekommt einzelne solche Flecken. £in wieder- 
holtes Eintauchen in die Brenne führt hier nicht zum Ziel, sondern 
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vermehrt nur den übplstaüJ. Hier empfiehlt sii-li riuii di« An- 
wendung einer Chlorzinklösung. 

Man taucht solche schwarz gewordene oder fleckige St&cke, 
wenn sie getrocknet wurden, in die ChlorzinklöeuDg und erhitzt 
beim Herausnehmen so lange schwach, bis die anhängende Lösung 
eingetrocknet ist. Dann spült man mit Wnsser ab, worauf der 
Gegenstand rein sein wir<l. 

Diese Chlorzinklösung eignet sich auch gut zum Blankbeizen 
von Messing, im Falle dasselbe nur von einer dünnen Osydhaut 
überzogen ist, was oft vorkommt, wenn Gegenstände, die blank 
geheizt sind, nochmals erhitzt werden müssen. In diesem Falle 
braucht man nur in die Chlorzinklösung zu tauchen, zu kochen 
und dann gut abzuäpiilen. 

Die ehemische Reinigung des Kupfers und dessen Legierungen 
von der oberflächlichen OxydscLichtf ist schwieriger und um- 
ritändlicher, ab bei den anderen Metallen, welche von Säuren 
leichter augegriffen werden. Deshalb besonders erfordert gerade 
die Vorbereitung des Kupfers und seiner Legierungen, zwecks der 
nachfolgenden Färbung, eine ganz besondere Sorgfalt. 

o) Silber. Das Silber oxydiert sich, wie alle anderen edlen 
Metalle, nicht beim Liegen an der Luft, doch überzieht es sich 
in schwefelwasserstoffhaltiger Luft mit einer dünnen Schicht von 
gelbem bis braunschwarzem Schwefelsilber. Nach der grobr.D 
Reinigung und der Entfettung ist es daher notwendig, die MettiU- 
nberfläche von dieser Anlaufschichl zu befreien. Zu diesem 
Zwecke kann man verschieden verfahren. 

Entweder man erhitzt den Gegenstand und beizt dann 
durch Eintauchen in verdünnte Schwefelsäure (1:5) oder durch 
Kochen in einer Lösung von ] Teil Weinstein und 2 Teilen 
Kochsalz. Oder man kann die Silberoberfläche durch Putzen 
mit einem fettfreien, woUenen Lappen reinigen, welchen man 
in fine 5*/„ Cyankaliumlösung oder in eine 30"/o tiösung von 
unterschweftigsaurem Natron in Wasser getaucht bat. 

Für kleinere Gegenstände empfiehlt es sich, eine kalt 
gesättigte Lösung von Borax zum Sieden zu bringen (ÖU Teile 
Borax auf 1 Liter Wasser) und in diese Lösung die in ein sieb- 
artig durchlöchertes Zinkgefäss gelegten, missfarbigen Silbergegeo- 
stäntle zu legen. Ilierdurch wird die .Silberlläehe sehr schnell blank. 

Die auf vorstehende Weise gereinigten Silbergegenstände 
haben luu muttes Ansehen und künnen, wenn nötig, dtirch Kratzen 
mit gfeignetfn Bßrsti'U clünzvnd gemacht werden. 
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d) Gold. l'uK <iol(l ist an dt-r Luft unverünciftrlicli, d. Ii. 
V* oxydiert sich nicht und wird auch von schwefelwasserstoff- 
haJtiger Luft nicht ftogegiifft^ii. Dennoch wprdeii Gegenst&ndf 
&a» Gold mit der Zeit unansehnlich, besonders wenn, wie ja bei 
den meisten Waren, nicht retnätes Gold, sondern Goldlcgierungen 
vorliegen. Vor der Färbung muHs also auch hier eine Reinigung 
aasgeführt werden, was am besten nach dem Entfetten durch 
Abreiben der Gegenstände mit einem wollenen Tuche geschieht, 
welch letzteres in ca. 3"/,, Boraxlösuiig eingetaucht ist. 

Mattieren von Goldwaren: 

Cm den Goldwaren eine mattere Kärbung zn erteilen, liedeckt 
man dieselben mit einem geschmolzenen Gemenge aus: 

8 Teilen Salpeter, 

5 „ Alaun, • 

7 „ Kochsalz, 
erhitzt und taucht dann in kaltes Wasser. Das Verfahren gründet 
»ich darauf, dns.'i dnd aus der Mischung beim Krhitzen sich ent- 
wickelnde Chlor das Gold oberllächlich ätzt und so mattiert. 

e) Elsen. Gegenstände aus Eisen oder Stahl werden nach 
vorhergegangener grober Keinigung und Entfettung weiasgebrannt 
durch Eintauchen in mit etwas Kienruss gemischte, kou- 
zentrierte Salpetersäure. Nach erfolgter Einwirkung spült 
man mit reinem Wasser ab, bringt in Wasser, dem mau etwas 
Soda zugesetzt hat, und wäscht zuletzt wieder mit reinem Wasser. 
Dann trocknet man in Sägespänen ab. 

Da es trotJ! aller angewendeten Vorsicht beim Schmelzen 
und Giessen nicht möglich ist, in allen Fällen eine direkt zum 
Oberziehen geeignete Gusshaut zu bekommen, so muss ein Vor- 
bereitangs- und Dekapierungsprozesa den Fällungs- oder Färbungs- 
arbeiten vorhergehen. Harte Güsse, die beim Abbrechen oder 
Abschneiden der Gusstrichter und Lüfte weisse, splittrige oder 
gar blättrige Texturen zeigen, müssen getempert, mindestens aus- 
geglüht werden. Ein vorsichtiges Glühen in Eisen oder Zink- 
oxyd kann auf die oberflächliche Entfernung des Kohlenstoflfs ein- 
wirken. Darauf muss ein vollständiges Ciselieren und Über- 
arbeiten erfolgen, sobald es sich um Kunstguss- Waren handelt, 
während Produkte geringerer Qualität einfach abzubeizen und 
: Kratzbürsten zu behandeln sind. 

Verbietet sich das Tempern oder Ausglühen uns ver- 

ideBei) Gründen, so rausN die Gussware einfach gebeizt 

werden, obwohl der Erfolg kein sicht-rer ist. Nur ganz fein- 



körniges und durch Zähigkeit ausgezeichnetes Eisen von hackigem 
Bruch giebt durch Abbeizen und Scheuern eine nahezu ge- 
schlossene, metallische Ti^'stur; sobald die Graphitaitsscheidotig 
«ine über 0,5 mm gehende ist, wird die Textur schon zu locker, 
um spätere metallische Fällung« Überzüge sicher und fest zu 
tragen. Das Beizen geschieht gewöhnlich mit verdünnter 
Schwefelsäure, seltener mit anderen Säuren, obwohl sich Salz- 
säure in bestimmter Verdünnung ganz ebenso verhält, wie 
.Schwefelsäure. Der Grad der Verdünnung lässt sich nicht fest- 
stellen, da sich die verschiedenen Eisenaorten auch verschieden 
beizen. Im allgemeinen wendet man ^/, bis '/j Säure auf */, 
bis *;^ Wasser an; bringt man die getemjierten Sachen noch 
warra in das Bad, so springen die etwa vorhandenen Oxyde 
leichter ab und der Angriff geschieht schneller. Die Zeit des 
Beizens ist durch Ilerau.snehmen, Abspülen um! Prüfung der 
Oberfläche zu bestimmen. 

Man schreibt auch vor. als Vorbereitung zum chemtachen 
Bronzieren des Gusseisens solle man die Ware, nachdem sie ciseliert 
und überarbeitet ist, mit Weinstein putzen und scharf abbürsten. 

Die der Beize und Reinigung unterworfen gewesenen 
Gusswaren müssen, um ein empfindliches Rosten zu verhüten, 
sofort gespült, in Weinsteinlösung gelegt und weiter behandelt 
werden. Ein Trocknen und Aufbewahren ist gewagt; es ist 
hesHcr, sofort den Metallüberzug herzustellen. 

Polierte (regenstnnde aus Stahl beizt man in einer Lösung 
von saurem schwefelsaurem Kaü ab. Die Lösung darf nur 
so konzentriert sein, dass die hineingebrachten Gegenstände keine 
Gasbiatten hervorrufen. Dann berührt man die Gegenstände mit 
einem Streifen Zinkblech, wodurch sogleich Entwickelung von 
Wasserstofi' auftritt. Mau lässt die Gegenstände solange im Bade, 
bis der Glühspan oder der Rost verschwunden sind. 

Eisenguss kann man am besten in l «/„ Schwefelsäure, 
Stabeisen in lO"/» ScIi« efelsrune, Stahl auch in ca. 20% 
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f) Biet, Zinn oder deren Lefterungren kommen selten zum 

Färben. Sollte dies der Fall sein, so genügt hier meistens nach 
dem Entfetten mit Sodablsung, Bürsten und Kratzen der Gegen- 
stände mit geeigneten Bürsten und Absclieuern mit reinem Sande. 

g) Aluminium. Gegenstände aus Aluminium werden mit 
verdünnter Atzkali-Lauge behandelt, worauf die Oberfläche dea 
tiegfiiiwtundew s<ifort «int-n lebhaften Glanz frhält. Man spfllt 
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Hiß anlmfti'ndi? Lniige gut mit Wawscr til> und tiockner dann mit 
einem Tuche. Zum Weiasbciz'^ii von Aluminium eignet sich 
nach den Mitteilungeu der Ahiminium-Tndustrio-Aktion-ßeseU- 
schaft om besten eine ca. 10 prozentige und mit Koolisalz ge- 
sättigte Natronlauge, welche, um eine schüne mattsilberähnlicUe 
Farbe des MetaUes zu erzielen, stets heiss angewendpt werden 
mnss. Die Gegenstände bringt man zunächst etwa ]5 — 20 Sp- 
knnden in di« Lnuge, nimmt sie wieder heraus, wäscht und 
bflrstet sie ah. Hierauf beizt man noehmaU und ungefähr eine 
halbe Minute laiig, wobei an dem Metall eine lebhafte Gasent- 
wicklung auftritt. Gutes Aliwagchen, womöglich in fljessendem 
Wasser, ist unerlässlich, unri empfiehlt es sich, die Gegenstände 
zuletzt mit Sagespänen abziitrockoeu. KupferLaltiges Alu- 
minium Itisst sich mit dieser Lauge ebenfalls sehr schön weiss 
beizen. Dieses Metall wird in der Beize zuerst braun bis schwarz 
und erreicht seine eigentliche Farbe erst, wenn man es nach dem 
Abwaschen kurze Zeit in konzentrierte Salpetersäure taucht, dann 
wiederum gnt wäscht und wie oben gut trocknet. Aluminiuni- 
legierungeii werden wie Kupferlegierungcn behandelt. Alu- 
miniambrnnze taucht man zuerst am besten in verdünnte Schwcfel- 
sänre von IW Br-, hierauf in konzentrierte Salpetersäure. 

II. Teilwelses Decken mit Laok. 

Sollen nur Teile eines Gegenstandes gefärbt werden, andere 
dagegen ungefärbt bleiben, so muss man diejenigen Teile, welche 
man ungefärbt lassen will, mit einem Firnis überziehen, welchen 
man dann nach erfolgter Färbung mittelst eines Lösungsmittels, 
B. B. Terpentinöl, wieder entfernen kann. Das Gleiche ist der 
Fall, wenn ein Gegenstand verschieden gefärbt werden soll. Man 
deckt da auch zuerst die einen Teile mit Firnis, färbt dann, ent- 
fernt nach dem Färben den Firnis, deckt dann jetzt die gefUrhtcn 
Stellen und legt sie in das neue Färbebad. 

Als Derklftck für diese Zwecke benützt man nachstehende 
L&sung, welche mittelst eines feinen Pinsels aufgetragen wird. 
Wenn gut getrocknet, widersteht dieser Lack sauren. alkali.schen, 
sowie auch erwärmten Färbongsflflssigkeiten. 
Man schmilzt 

200 Gramm Asphalt, 
200 ,. Wachs, 

200 „ Kolophonium 

und löst die ge^cliniolzene Masse in I Kilo Ter- 
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[lentinöl unter Erwarmen auf. Die Lösung ist dann zum Ge- 
brauclie fertig und wird wegen der VerdunEtimg det« Terpentinöls 
in gut vergeh Inssener Flasche aufbewahrt. Nacli Langbein ver* 
<iieTit narhstehende Zut^aiainensetzung den Vorzug: 
40 Teile gelbe« Wachs. 
40 ^ Asphalt, 
10 ^ sch-warzes Pech. 
10 „ weisse« Burgunderpech 
werden gRs.chmolzen und während des Schmelzens noch 40 Teile 
gepulverter Asphalt zugesetzt. Man lässt nun schmelzen, bis 
eine Probe, die man zum Erkalten auf einen Stein tropfen lässt, 
beim Biegen zerbricht. Man glesst dann die Mischung in kaltes 
Wasser und löst in 300 Teilen Terpentinöl. 

Sehr gute Decklacke erhält man, besonders für heisse 
Bäller, nach folgenden Vorschriften: 

1. Man löst 300 gr Dammar in 900 gr Terpentinöl und 
rührt mit dieser Lösung 200 gr Russ an. 

'2. Man schmilzt in einem kupfernen Kessel auf dem Gas- 
kocher 1 kg nusgeäuchteu Mastix. Ist der Mastis vollständig 
geschmolzen, so dreht mau das Gas aus und setzt unter sehr 
eifrigem und schnellen Umrühren 900 gr vorher etwas ange- 
wärmtes franz. Terpentinöl allmählich zu, in dem ^ich dünn der 
Mastix vollständig löst. Man giesst die Lösung noch heiss durch 
Gaze und setzt '/j kg besten syrischen Asphaltlack zu und 
mischt noch heiss dorch kräftiges Umschiittelu. Auf diese Weis« 
ist bei der Bereitung auch einer Entzündung des Lackes und 
jeder Feuersgefuhr vorgebeugt. Der Lack muss gut dick sein 
und darf als Tropfen nicht alitaufen. 

In manchen Fällen kann man auch umgekehrt verfahren, 
z. B. den ganzen Gegenstand färben und dann die ungefärbt sein 
sollenden Stellen wieder wegpolieren. 

III. Letzte Behandlung* vor dem Färben. 

Können die blank gebeizten Metallgegenstände nicht gleich 
gefärbt werden, dann legt man sie, um ein Anlaufen zu verhindern, 
zweckmässig in eine Lösilng von 26 gr Weinstein in 5 Liter 
Wasser. Direkt vor der Färbung taucht man die Gegenstände 
vorteilhaft in eine Mischnng aus gleichen Teilen Weingeist 
und Wasser, wodurch ein leichteres Benetzen und Anhaften der 
Färbungs6üseigkoit und eine Entfernung der anhängenden Luft- 
bläsrheu bewirkt wird. 



D. Behandlung der gefärbten Gegenstände. 

Nacli der Färbunt; wtTfieii die Gegi.'nstäniie ans dem Farbp- 
bail f^enoniineii, mit vid reinem Wasser gespült und lianii, wenn 
bei dem speziellen Färbe verfahren nichts anderes erwühnt ist, 
»chnell zwischen reinen Sägespänen trocken gerieben. In der 
Regel ersi'ht'inen nach dem Trockenreihen die Färbungen dunkler, 
alt" sie auf dem noch nassen Gegenstande wuhrgenommen werden. 

Wenn Metallgegenstände chemisch gefärbt, die Oberfläche 
deraelben also verändert und in entsprechend gefärbte chemische 
Verbindungen ahergeführt wurde, so erscheinen dioBelbett ge- 
wöhnlich, wenn sie nicht gerade hwchpoliert waren, mil einem 
gewissen matten, kalten Tone und einem oft niclitä weniger als 
metallischen Aussehen. Durch geeignete Nachbehandlung erhält 
man vin schönes Ansehen, einen gewissen Metallglanz und damit 
einen wärmeren, ansprechenderen Fnrbenton. Besbalb ist diese 
Nachbehandlung von grosser Wichtigkeit, und können dadurch 
fiegenstände mit einiger Geschicklichkeit und Handfertigkeit be- 
deutend gewinnen, so dass man oft kaum glauben möchte, dasa 
die Färbung zweier vollständig auf dieselbe Weise behandelter 
(iegenstände, wovon der eine blieb, wie er aus dem Bude kam, 
der andere aber noch geeignet nachbehandelt wurde, auf gleiche 
Art nach demselben Verfahren hergestellt worden sei. 

Es rührt dies gewiss davon her, dass nach der Färbung die 
durch dieselbe veränderten kleinsten Teilchen der Metalloberiläche 
eines gewissen Zusammenhanges und einer gewissen Ordnung in 
ihrer Lagerung entbehren, wodurch sie unserem Auge eine optisch 
nicht kontinuierlich wirkende, somit matte Fläche darbietet. 

Krst durch Bürsten etc. werden die Teilchen in eine gewisse 
Ordnung nebeneinander gelagert, in Zusammenhang gebracht, 
woraus sich dann die ruhigere, wärmere Wirkung auf unser Seh- 
organ erklären lässt. 

Ausserdem gewährt die Nachbehandlung der gefärbten Metall- 
oberfläche einen gewissen Schutz vor atmosphärischen Einflüssen. 

Vor allem werden die gefärbten Gegenstände je nach Kr- 
fordernix mit weicheren oder härteren Bürsten (Borsten- oder 
auch AI etall bürsten) gehörig durchgearbeitet; soll der (Tcgenstand 
matt bleiben, d. h. soll er keinen besonderen Glanz annehmen, 
NO behandelt man denselben nach dem Bürsten je nach der Farbe 
desselben mit einer von den unter dem Namen „Zapon" (farbhis). 
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Brassolin (braun) oder Negrolin (schwarz) im Handel befind- 
lichen Celluloidlösungen. 

Diese vortrefflichen Lacke erteilen den Metallgegenständen 
nach dem Trocknen einen soliden Überzug von Celluloid, welcher 
sehr bestandig, in fast allen hier in Betracht kommenden Flüssig- 
keiten unlöslich ist und sich mit Seifenwasser abwaschen lässt. 
Eine matte Fläche behält durch diesen Überzug das matte An- 
sehen, eine glänzende Fläche behält ihren Glanz; auch haben 
diese Lösungen den Vorteil, dass sie nach dem Eintrocknen keine 
Ränder und Ablaufstellen zeigen. Der Überzug ist femer sehr 
hart, nicht klebrig und äusserst beständig. Beim Gebrauch wird 
der Gegenstand schwach angewärmt und entweder mit einem 
Pinsel oder mittelst Eintauchen zaponiert. Ist eine der Celluloid- 
lösungen zu dick geworden, so wird sie mit einer eigenen, im 
Handel befindlichen Yerdünnungsflüssigkeit verdünnt; in einer 
solchen werden auch die Pinsel aufbewahrt, damit sie nicht ein- 
trocknen. Um dem Gegenstand einen warmen Ton zu geben, 
ohne dass derselbe aber einen besonderen Glanz erhält, bedient 
man sich am besten des Wachses oder Ceresines. Entweder 
in der Weise, dass man die Gegenstände mit Bürsten bearbeitet, 
welche man öfters über Wachs oder Ceresin gestrichen hat, 
was besonders bei veAupferten und gefärbten Figuren den Vor- 
teil hat, dass hierdurch die hervorragenden Stellen von den 
Tiefen, z. B. Falten eines Gewandes an einer Figur, passend 
unterschieden werden können, indem man eben erstere mehr 
bürstet als letztere, wodurch die Tiefen dunkler und etwas 
matter, die hervorragenden Stellen dagegen heller und glänzender 
erscheinen. An Stelle des Wachses in kompakter Form bedient 
man sich für gewisse Fälle auch nachstehender Zusammen- 
setzungen, von denen I. gleichmässig mit einem Pinsel auf den 
Gegenstand aufgetragen, U. und IH. mittelst einer Bürste oder 
einem wollenen Tuche aufgetragen und trocken gebürstet werden. 
I. l Teil Bienenwachs gelöst in 

15 Teilen Benzol. 
II. 1 Teil Kernseife 

3 Teile japanisches Wachs 

20 „ Wasser 
werden zusammen gekocht und dann unter öfterem Umrühren 
erkalten gelassen. 

m. 1 Teil Bienenwachs wird in 

2 Teilen heissem Terpentinöl gelöst. 
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Sollen die Gegenstände einen besonderen Glanz erhalten, 
iio benützt man je nach Bedarf nachstehende erfahrungsgemäss 
braachbare Laok« und Firnisse'^). Dieselben werden auf die 
wenigstens Zimmerwärme besitzenden Gegenstände in dünner 
Schichte aufgetragen und können eventuell zur Erhöhung oder 
Nuancierung der unterliegenden Schichte gefärbt werden, z. B. 
gelb mit Pikrinsäure, rot mit Drachenblut, ebenso durch 
spiritnslosliche Anilinfarben u. s. w. 

Als einfachsten Lack für Metallgegenstände bedient man 
sich einer Schellacklösung in Weingeist, der man, um das Spröde- 
werden zu verhindern, etwas Ricinusol zusetzen kann. 

1. Metall-Lack: 

100 Gramm guter, gebleichter, grob gepulverter 

Schellack, 
oGC> „ Alkohol, 90—96^^/0 
werden in eine gut verschliessbare Flasche gegeben und unter 
öfterem Schütteln so lange stehen gelassen, bis alles gelöst ist. 
Man lässt dann ein paar Tage absetzen und filtriert. Zu dem 
Filtrate giebt man ca. 20 Tropfen Ricinusöl. 

Manche setzen auf obige Menge noch 2 Gramm in wenig 
Weingeist vorher aufgelöste Borsäure zu. 

2. Laok nach R. Kayser: 

200 Gramm gebleichter Schellack 
800 „ Alkohol, 96 «/o 
100 „ Elemi 
25 „ venetian. Terpentin. 

ä. Biegsamer Lack nach R. Kayser: 

100 Teile weingeistige Schellacklösung nach 1. 

5 „ venetian. Terpentin 
20 „ Spiköl. 

4. Farbloser Lack: 

125 Gramm Sandarac 

200 ^ Alkohol, 96% 
20 n Campher 
35 ^ venetian. Terpentin. 

*) Die BezeicbnuDgen „Lack^ uod „Firnis* werden häufig ver- 
wechselt. Firnis bedeutet eigentlich gekochtes Leinöl. Man bezeichnet 
aber auch HarzlOsungen, die mit gekochtem Leinöl versetzt sind, als Firnis. 

Unter Lacken aber versteht man reine Harzlösangen, gleichviel üb 
das Harz in Weingeist oder in Terpentinöl gelöst ist, aber ohne jeden Zu- 
satz von fettem Firnis. 

3* 
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Sehr gute Dienste Ißistet auch der von mir angegebene 
Firnis : 

5. Hetallflpnis nach G. Buchner: 

80 Grramm harzsaures Manganoxydul 
170 „ Benzol 
50 „ Copalfirnis. 

Diesen Firnis kann man beliebig mit in Benzol löslichen ^ 
sog. „Anilinfettfarben^ (10 — 15 Gramm auf obige Menge) 
färben. 

Nach E. Campe lässt sich ein vortrefflicher Metall-Lack, 
welcher mit Anilinorange (goldgelb) oder mit Geraniumrot ver- 
setzt, einen schönen Goldlack giebt, wie folgt darstellen: 

Guter Manillakopal wird zerschlagen, mit verdünnter 
Pottaschenlösung ausgekocht, dann mit Wasser gewaschen, ge- 
trocknet, gepulvert, das Pulver ausgebreitet und ca. 14 Tage an 
einem staubfreien, temperierten Orte liegen gelaasen. Von diesem, 
durch die vorhergehende Operation in Weingeist leicht löslichen 
Kopal werden 60 Gramm nebst 60 Gramm Mastix, 60 
Gramm weissem Schellack mit 1 Kilo 96 ®/o Alkohol ca. 
14 Tage digeriert, dann 15 Gramm Terpentin und 1 Gramm 
krystallisierte Borsäure zugesetzt. Man lässt absetzen, 
filtriert dann und löst, wenn man den Lack, zur Nuancierung 
der vorausgegangenen Metallfarbung gefärbt, anwenden will, im 
Filtrat 50 Gramm der entsprechenden weingeistlöslichen Anilin- 
farbe. Der Lack hat einen sehr guten Glanz und ist nach dem 
vollständigen Tro/knen nicht klebend. 



II. Spezieller Teil. 



Ä. Chemische Metall färbung.*) 

1. Färbung:en, welche auf der Erzeugung: eines äusserst 
dünnen, zusammenhängrenden und resthaftenden Niedersohlagres 
eines anderen Metalls oder einer Legierung- auf der Ober- 
(läohe des betreffenden Hetallgegenstandes beruhen. (Ein- 

taurh-, Ansiede-, Anreibe- und Kontakt verfahren.) 

Um nicht bei jfdem einzelnen Metalle die im grossen 
(lanzen für die verscliiedenL'n Metalle ziemlich gleichen Methoden 
der hier in Betracht kommenden Färbungen wiederholen zu 
mQsaen, fasste ich hier gleich alK- die Färbungen zuäammeu, 
welche durch Erzeugung einer dünnen, doch zusammenhäDgenden 
nnd festhaftenden Metallschi ehte auf einem anderen Metalle er- 
zielt werden, gleichviel, ob der Niederschlag direkt als Färbung 
dient, oder ob derselbe nur ein Ü bergan guglied ist. Während 
man z. B. Teile eines Messinggegenstandes zur Färbung mit einem 
düanen Silberüberzuge vorsehen kann, schlägt man auf Mesaing- 
gegenständcn Öfters eine drmne Schichte Kupfer nieder, um erst 
letztere wieder zu turben. 

Während einige etektro|>oBitive Metalle, z. B. Zink, Zinn, 
Eisen, Kupfer, die elektronegativen Metalle (Gold. Silber, Queck- 
silber) aus den verdünnten Lösungen ihrer SaUe direkt ohne 
weiteres als dilnne, zusammenhängende Schichte auf eich nieder- 
»ohlRgen (T n uc b - ixinr Ansiedeverfiihr<n), indem durch einen 
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eiut'arLen i'UeiuIschi'ii ProzBss die lifidn-ii Metalle ibiv PUte» 
wechseln, (ins eine sich miä der Lr>siiDg ivuascheidet, ilas ändert' 
sich an Stelle des ersteren iiuflöet, )j;eht bei underen, weniger 
nlektropositiven Metallen dieser Prozess erst vnr sich, wenn sie 
von einem stark elektropositiven Metalle (z. B. Zink) berSfart 
werden, indem hier durch Auftreten eines ^nlvanischen Stromes 
die chemische Wirkung des einen Metalle»! unterstützt winl. 
(Metallniederechtag liurch Kontakt.) Beide Arten der 
Erzeugung eine« dünnen Metallniederschlagei- sind leicht zu be- 
werkstelligen; es ist jedoch dabei notwendig, sich geunu an dii* 
nachstehend angegebenen Vorschriften und Mengenverliälttiiss<- 
der einzelnen Substanzen zu halten, da soutit wohl eine Metall- 
abscheidung vor sich geht, nber nicht in der gewünschten Form 
eines dünnen, Eusammen hängenden, festhaltenden Überzugeh, 
sondern z. B. bei konzeiitrierteren Lösungen, infolge der zu 
raschen Zersetzung und Ausscheidung, da^ Metall als nicht zu- 
sammenhängendes Pulver nder tloch «ehr krvstallinisch ausfallt. 

Die Fällung der Metalle aus iliren Salzlösungen durch andere 
Metalle, welche ja bei der MetaJlfarbting eine grosse Holle spielt, 
findet in nachstehender Tabelle von Fischer ihre Darstellung. 
Dieselbe gilt für die meisten der gebräuchlichsten Salze. In der 
oberen Ilorizoutalreihe sind die reduzierbaren, in der vordere» 
Yertikalreihe die reduzierenden Metalle verzeichnet. Ein -j- giebt 
an, dass die Reduktion, also die Fällung oder ein Metullnieder- 
schlag erfolgt, ein — giebt das Gegenteil an. 

Wenn bei de» nachstehenden Vorschriften „Zinkkuutakf* 
vorgeschrieben Ist, so geschieht dies einfach dadurch, <lass man 
ein Zinkstäbcheu oder einen dünnen Zinkblechstreifen soweit in die 
Flüssigkeit taucht, dass der zu färbende (togenstanil siclier davon 
berührt «nrd. 

Für Zwecke der Färbung gelingt e.- auch, dünne Schichten 
von Legierungen, z. B. Messing auf anderen Metallen duridi Ein- 
tauchen oder Kontakt niederzuschlagen. 

Sollte jemand diesen Tauch- und Ansiede-, sowie Kon- 
taktverfahren die galvanitich erzeugten Metallnieder- 
^chläge, die sich beliebig dünner oder dicker marhtw iDSüen, vor- 
ziehen, so verweisen wir hier fPir iliese Arlieiten auf das im 
gleichen Verlage erschienene Buch: „Die galvanischen Metoll- 
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a) Färben von Zink, Zinn, Elsen. Stahl, Messing- und 
Aluminium durch einen dünnen Kupfernledepschlag. 

1, Zlnkgegrenstände lassen .sidi durPh blosses Kintauchen 
iti eine li(>sung von: I Teil Kupfervitriol in 19 Teilen Wasser 
lind 1 Teil SiilmiakgeiHt (0,91 sp. Gew.), scLön und gleich- 
mits^ig, dabei aiiph festhaftenil und dauerbaft verkupfern. 

Besonders schöne Rc-sultate erhält man nach meinen Er- 
fahrungen, wenn man zu dieser Lösung pro Liter 80,0 Gramm 
Weinsäure zusetzt und dann Salmiakgeist, bis fben schwach- 
»Ikalisch geworden. 

Setzt man der Lösung Weinsäure zu, so dass die Flüssig- 
keit sauer ist, so werden damit Eisen und Messing, letzteres mit 
Zinkkontakt, schön und fe.sthaftend verkupfert. 

Eine weitere, sehr brauchbare Verkupferimg auf Zink erhält 
moB nach nachstehenden Vorschriften, durch Anwendung einer 
L&sung von wein ateinsau rem Kupferosyd in weinst ein- 
äsurem Kali. 

Nach der von Lödersdorff angegebenen*), von Langbein 
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VorBfhrift werden in 10 Li 
erwärmt wurde, 1 Kilo gere 



modifizierten 
auf ca. 60* C, 
Weinstein und 300 Gramm käufl 
1 eingetrugen und solange auf di 



r Wusscr, welches 
gter, ge[iulvefter 
kohlensaures Kupfer- 
angegebenen Tempe- 



rutur erhalten, bis die von der Zersetzung des kohlensauren Kupfer 
Oxydes herrührende Kohlensänre-Entwickelung aufgehört hat; nun 
fügt man solange in kleinen Anteilen und unter beständigem Um- 
rühren reinen, kohlensauren Kalk hinzu, bis auf weiteren Zu- 
satz kein Aufbrausen mehr stattfindet. Mau hut jetzt eine cti, 
1,8*/|, Kupfer enthaltende Flüssigkeit von weinsaurem Kupfer- 
oxyd-K»li und einen Bodensatz von weinsaurem Kulk. Man 
filtriert nun ab; die ca. 10 Liter betragende Flüssigkeit 
dient zum Yerkupfern von Zink durch blosses Gintauchen. 
Man legt die gereinigten Gegenstände einfach in die FlQäsigkeit. 
so dass dieselben ganz damit bedeckt sind. Der Niederschlag 
erfolgt sogleich und nimmt im Verlaufe von einigen Minuten mehr 
und mehr an Farbe zu, bis endlich das Maximum irreicht ist, 
d. h. bis die Kupferfarbe am schönsten ist. Vor Eintritt dieae» 
Punktes soll man den Gegenstand nicht herausnehmen. Mit dieser 
Verkupferungsflüssigkeit kann man auch durch Einreiben ver- 
kupfern, man braucht sie nur dann mit Schlemmkreidc zu mischen, 
so das» ein fiüssiger Brei entcteht- 

Auch Eisen und Stahl können in dieser Flüssigkeit schön 
verkupfert werden, ebenso Zinn, doch ist bei diesen Metallen 
Ziukkontakt notwendig. 

.1. Hess giebt an Stelle der vorstehenden liösung folgende 
Verkupferungsflüssigkeit für Zink an: 

227 Gramm gepulverter Weinstein werden mit 

286 „ krystallisierter Soda in 1 Liter Wasser 

gelöst 
und zu dieser Lösung nach und nach eint- solche von 126 G ramm 
Kupfervitriol in 1 Liter Wasser zugegeben. Man läs^t don 
nun entstandenen hellbläulichgrünen Niederschlag absetzen, giessl 
soviel als möglich die überstehende Flüssigkeit ab und fügt xu 
dem den Niederschlag bildenden weinsuurcn Kupferoxyd '/, Liter 
Ätznatron-Lösung von Ifi' Bö zu. Die lasurblaue Flüssigkeil 
«lient als Verkupferung. 

Weil giebt für Tauch- (Zink) und Kontaktverkupferunn 
(andere Metalle) folgende Lösung an: 

Man löst 150 Gramm Koliumnatriumtartrat (Seignettesnlz) 
und 80 (Jriimm 60",, Ätznatron in 400 Gramm Wasser nnd 
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gierst io liifsf Liisiing eiui^ sulclie vod 30 l-iramm Kujiiei-viti-iol 
in 400 Gramm Wntiser und verdriiint sodano zu 1 Liter. 

NaHi Bncfo wird zum Verkupfern von Zink i^lue Ku|>f.T- 
cyanür-CynnkaliumlöNunß; angewendt-t. Kisf n verkupfert 
fich <lanu mittelst Ziiikkoutakt. 

Man nimmt oine kal tge.sättigte Kupfervitriol-Lösuuß 
(40 Teil.' Kupfervili-iol mif 10t) Teilf Wasser) und fügt ein? 
LüHung von Cyankaliuni Kit, \m sicli der zuerst entstanilrnc 
Niederschlag vrieder gelöwt liat- 

Dii sieb hierht'i Ulau^fiin-e resp. Cyaii entwickelt, 
mufis man diese Operation im Freien oder unter finem 
gutziehendeu Kamin ausführen. Zii der Vlaren Flüssig- 
keit setzt man dann den zelinten Teil ihre» Volumens Salmiak- 
geist hinzu und verdünnt mit Wasser, dass die Dichte dei' 
Lösung 8" Be. beträgt. Will nittn eine cyankaliumhaltige Lösung 
zum Anreihen benutzen. -,ii li'dient innii sich mit Vorteil nach- 
ütebender ZusammensetzuuL;: 

10 Teile Kupfervitri.ll. gel-ist i<i 
50 Teilen Wap.t-er. gemisrht mit 
13 „ Cyankaliiim in 
50 „ Wasser. 

Verdickt mit 100 Teilen weissem Tlmn. 

Aa<-Ii folgende Lrisiiug giebt gute Kei-ultat«': Mau löst 
eint^rseits 160 Gramm Cyankalium, 30U Gramm Natronlauge, 
200 Gramm Natriumsulfit in 640 Gramm Wasser, anderseits 
300 Gramm Kupfervitriol in 800 Gramm Wasser und setzt dann 
200 Gramm Salmiakgeist hinzu. Beide Lüsungen werden gemischt. 
Ghne Salmiakgeist verkupfert die Lösung nicht. 

(Durch Zusammenschraehten von Kupfervitriol, Cyankalium, 
Ätznatron zu gleichen Teilen mit etwas Wasserzusatz kann man 
eine feste Masse irlialten, mit der sich durch Anreiben auf dem 
liefeuchteten Zink eine scU-iue Verkupferung herstellen läsat). 

2. Elsen- und Stahlgegrenstände verkupfert man sehr gut 
ilurrh nach.stehenti« Verl'ahren: 

Nach Gräger hentreicht man mittelst eines Pinsels den 
bUnken Gegenstand mit einer Lösung von 2 Teilen SaUsäure, 
2 Teilen Wasser, 1 Teil Zinnchlorür (Zinnaalz) und unmittel- 
bar darauf mittelst eine;! Pinsels mit einer K upferlösung, 
welche man durch Lftsen von I Teil Kupfervitriol in 10 Teile 
Walser und llin/nfüsen v< .viel l^alminkgeist . d»ss sich 
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iliT iiiitaiig» uutäliiiiilmie lielUjIuiii^ NitsiltT^L-lilHi; /u ■imr kUin'n 
lasurblauen Flüssigkeit gelöst liat, erhält. 

Narb EUiier erhält man auf Giistteifii'n .-im^u schöni-u. 
liotierbHren Kupferüberzug, wenn man einen feuchten Nieder- 
schlag von Kupferoxydhydnit (Erhnlt^n durch Fällen einer 
K upfervi tri ol -Lösung mittelst Atznalronlauge und Sammeln des 
Niederschlages auf einem Filter) in niner knuxuntrierti-n LSsun}; 
von schwefligsanrem Natron löst. Am i-infai-hst*» und 
raschesten iBsst sich uuf <i ussi<ii:«<-n, Stahl Miitl Scbmiede- 
i-iseu eine festhaftende Kupfeirichiehte erzeugen, wenn man 
nach Str>l7,el die blanken f reijenstände unter Anwemlnng einer 
Börste mit harten Rorstfn mit \V eiusttiiiipul ver, welches mit 
KnpfervitrinllöHnng lUin-htränkt ist, scharf bürstet. 

Kleinere Stahl- iinil Eisenwnreu sollen oft utit einem 
hauchdünnen Kupfer ttbeiv.ug versehen werden, um ihnen ein ge- 
f^ligttre» .Vussohen äu erteilen, ohne dass Ansprüche an die 
Solidität der Verkupferung j^emncht werden. Mau kann üirll 
hierzu einer Kupferbeize «us 1 Liter Wasser, :V) Oramni 
Kupfervitriol und 'lO Gramm reiner konzentrierter 
Schwefelsäure ev. unter Zusatz vim Wi-itistein bedienen, in 
welche die fett- und oxydfreieu Ei.seii- oder Stahlartikel 
eingetaucht und sogleich mit viel Wasser abgespült nnd getroi^knet 
werden. Taucht mau zu lange ein, so scheidet sich Kupfer 
pulverig ab und haftet nicht. Schrei bfediTU aus Stahl, 
Nadeln, Hefte, öi^en aus EiMcn oder Stahl kann man nuf 
die Weise verkupfern, dass man iliese Kupfnrbeize mit ileiu 
doppelten Quantum Wasser veniünnt iintl diese mit di-ri Artikeln 
zusammen in einer hölzernen Troramol rotieren laast. 

Noch erwähne ich die '-mpfohlene Pinsel verk upfer ung 
filr Eisen und Stahl, die sich besonders für sehr grosse, sonst 
!-chwer zu handhabende Gegenstände empfehlen dürfte. Der 
Kupferüberzug kann aber auch nattirgemäs» nfir wehr dünn aus- 
fallen und daher dem Grundmetalle wenig Schuty. gegen atmo- 
sphärische Einflü.sse bieten. 

Bei Anwendung dieses Verfahrens hat ma« 8i<h ziinächät 
zwei entsprechende grosse Gefässe zu halten, jedes mit eiuem 
Pinsel, welcher bei nicht zu grossen Gegenständen zweckmässig 
so breit zu nehmen ist. dass man mit nur einmaligem Über- 
ziehen die ganze FlSche de.* Arheil*»tüi-keK trifft. In dem ersten 
(iefn,.*s hfdl man sich ein.- Lr.snni! von Atz-Natie,., welche 
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Ätark gc&ättigt sein kann; in dem zweiten Gefash eine eben- 
falls stark gesättigte Lngiing von schwefelsaurem Kupfer. 

Zur Ausführunfi; der Verkupferung nimmt man einen Pinsei 
voll von der ersten Lösung und überzieht damit den vorher 
wohlgereinigten Gegenstand sehr gleichmässlg. .Siulann nimmt 
man einen Pinsel voll von der Kupferlösung und Aberzieht ebenfalls 
reritt gleichm&ssig. Dadunli setzt sich sofort eine Kupferhaut 
■taf dem Gegenstände fest an. Hau hat dabei hauptsächlich dar- 
auf zu achten, dass der Pinsel nicht zu voll genommen wird, 
und ditss man die einmal getroffenen Stellen nicht nochmals trifft, 
da sonst die Kupferschtchte nicht so gut hält- 

Zur Ausfahrung dieser Verkupferung gehört etwnt- Übung, 
doch lässt sich diese bald aneignen, ho dass man auch grössere 
Gegenstände in dieser Weise behandeln kann. 

•i. Messing verkupfert man, indem mau die Gegenstände 
in eine 3 — 4",^ Kupfervitriollösung, die mit Schwefelsäare 
angesäuert ist, legt und dieselben mit Eisen oder Zink in Be- 
rührung bringt. Nach erfolgter Verkupfernng spült man mit 
Wasser tüchtig ab und trocknet sorgfältigst mit Sägespänen ab. 

Nach dem V'erfahren der „Üeutsch-Österr. Mannesmann- 
röhrenwerke" wird auf 

-1. Aluminium durch Ansieden ein Kupfernie Jerschlag 
auf folgende Art erzeugt; 

a) Man löst 1 Teil Kupfer-Chlorid in 8-12 Teilen Wasser 
und liringt den gereinigten, noch feuchten Aluminiuiugegenstand 
in die auf ca. 50" C. erhitzte Lösung. Er überzieht sich rasch 
mit Kupfer. Ein Ziisats; von 2 Teilen Chlorknlium erweist sich 
zweckdienlich, 

b) Man versetzt eine konzentrierte Kupfersulfatlösung 
mit einer ' j — 27o Kalinmchloratlösung und legt die Gegenstände 
in die siedende, mit gleichem bis doppeltem Volumen verdünnte 
Lösung, Man erhält >o eine dünnt' Kupferschichte. 

b) Färben von Zink, Eisen, Stahl, Kupfer. Messing-, Blei, 
Bronze durch einen Zinn-Nledersclilag-. 

I. Zum Verzinnen von Zinlc durch Eintauchen oder 
Anreiben bedient man sich nach Lüdersdorff folgender Vorschrift: 

Man erhitzt ein Gemisch von 20 Teilen gepulvertem 
Weinstein, 10 Teilen Zinnchiorid und 50 Teilen Wasser 
«isige Zeit, d. h. bis zur vollständigen Lösung auf oa. 00" C- 
ijßgt man die Zinkgegenstände in diese Lösung, so nehmen sie 
nach wenigen Sekunden ein graues, missfarbiges Aussehen an, und 
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dies ist der Zeitpunkt, dit Operatiou zu bueudigeu. Man nimmt 
heraus und reibt oder bürstet die (legenstände, ohne vorher ab- 
zuspülen, 80 lange ab, bi» diesulbon vollkommen weiss und 
glänzend ersclieineu. Es ist dies in wenigen Minuten geschehen, 
und die Gegenstände erscheinen dann mit einem fast eilberweissen 
Überzuge verseben. 

Man kann auch gleich durch Anreihen einen Zinnüberzug 
herstellen, indem man die Zinnlösuug mit soviel reinem Sande 
versetzt, dass sie einen flüssigen Brei bildet, und mit diesem dif 
Gegenstände abreibt oder bürstet. Auch hier erfolgt der erste 
Anfall des Zinns mit grauer Farbe, die jedoch unter dem Reiben 
gleich wieder verschwindet. 

Mit obiger Zinnlösung können auch Kupfer, Messing, 
Eisen untl Blei verzinnt werden, wobei aber Zinkkontakt 
nötig ist; will man anreiben, so setzt man einfach der breiartigen 
Mischung etwas Zinkpulver 7.11. 

2. (legenstande von Messlngr, BPOnze oder Kupfer verzinnt 
man durch folgenden Sud: 

16 Teile Ammoniakalaun, 1 Teil Zinnsalz (Zinn- 
chlorür) löst man in !}00 Teilen Wasser auf und erhitzt zum 
Kochen. Alsdann legt man die zu verzinnenden Gegenstände in 
das Bad ein. Ist das Bad durch den Gebrauch erschöpft, so 
giebt man wieder etwas Zinnsatz zu, doch nicht mehr als auf 
obige Menge, höchstens 1 Teil, 

ILller hat einen alkalischen Zinnsud aus: 

30 Gramm Zinnchlorur, kryst, 

tiO Gramm Ätznatron 

1 Liter Wusser 
hergestellt, den Stockmeier mit Vorteil zum Verzinnen von Messing- 
brokat benützte. 

Man löst das Ätznatron in '[, Liter Wasser, das Zinn- 
chlorur in ',1 Liter und giesst die letztere Lösung in die erstere. 
Das Verzinnen des Messingbrokates beansprucht deshalb ein be- 
sonderes Interesse, weil man auf diese Weise in den Stand ge^ietzt 
ist, auch solches mit Theerfarbstofl'en zu fürben, was ausserdem 
nur mit dem teueren Zinubrokat möglich war. Messiugbroknt 
lässt sich als solches nach entsprechendem Anheizen nur mit 
grünen Theerfurbstofi'en versidien; ist es aber verzinnt, so nimmt 
es die sämtlichen Theerfarbstoffe in gloicher Schönheit wie da.* 
Zinnbrokat an. Mau verführt in der Weiite, dasx man in den 
erhitzten Sud zunfich^t Zinnstiirkchen und das .Messingbrokat 
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einträgt unil dann mit i-inem Zinkstabe iimrülitt. Dan Messing- 
hrokat verzinnt sii'h alsdann uinmentan schiin weiss; man giesst 
oder hebert den überstellenden Sud ab, wäscht zunächst mit 
reinem, dann mit schwefelsaure haltigem und schliesslich wieder 
mit reinem Wasser. Grnhere Messingbronzepulver lassen sii'h 
auf gleiche Weise verzinnen, während die feinen Sorten leicht 
i'ine Elinhusse an ibreiu Glänze erleiden, zusammenbacken und 
«•iner erneuton Politur bedürfen, 

ä. Auf Elsen bringt 
folgenden Sud hervor, in 
einlegt, 

10 Liter W 
20 örumm Zinn 
Weinstein in Wass 
Zinnsalz zu. Die Eisen^egenständi 
BiTührung gebracht. 

Einen schönen, glänzenden Zinnüberzug erhält muu nach 
K. Kayser, wenn mau /.ii dem gewöhnlichen für Stahl und 
Eisen angewandten Weissud, bestehend aus Zinngranalien, 
Wasser und Weinstein, von Zeit zu Zi-it etwas schwarzes Nickel- 
»xyd zusetzt. 

Nach Wegeier verfährt man behufs eines Zinnüberzuges 
auf Gussuisen, Schmiedeeisen. Stahl, Kupfer, Messing, 
ßlei und Zink wie folgt: 

Man stellt sich eine Lösung her von 1 Teil konzentrierter 
Zinnchlorür-Lösung und 10 Teilen Wasser. In diese 
Lüsung bringt man die blanken Objekte, welche mit einem Zink- 
drftbt oder Zinkstreifen locker umwickelt sind (bei Zink ist 
dies natürlich unnötig), 10 bis 15 Minuten bei gewöhnlicher 
Temperatur. Ist der Gegenstand auf diese Weise verzinnt, so 
wird er nach dem Abspülen mit Wasser und Abbürsten mit der 
ätahlbürste getrocknet und eventuell noch mit Schlemm kreide 
geputzt. 

Ein sehr empfehlenswertes, leicht auszuführendes Verfahren 
iKt da« von Htolba angegebene. 

Hierzu Ist nötig Zinkpulver, am besten der sog. Ziuk- 
!«taub des Handels und eine Losung von 10 Gramm Weinstein, 
5(1 Gramm Zinnsalz in l Liter Wasser. 

Man taucht dann einen Schwamm oder ein Läppchen in 
die Zinnlösung, überstreicht damit das zu verzinnende Objekt. 
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»o dass es überall beneUt wird. Unterdessen luit mnn einig'- 
Messerspitzen Zinkpulver auf «iner Glasplatte oder Teller aus- 
gebreitet. Man nimmt nun etwas Zinkpulver mit demselben 
Lappen auf und streicht dasselbe durch kräftiges Reiben auf deu 
zu verzinnenden Gegenstand. Die Verzinnung erscheint augen- 
blicklich und man hat, um eine gleichmässigc Zinnoberfläche zu 
erhalten, nichts weiter zu thun, als das Läppchen abwechselnd 
in die Zinnlösuug zu tauchen und etwas frisches Zinkpulver xu 
fassen, auf deu Gegenstand zu streichen etc. Das Zinnsalz wird 
hier durch das Zink zersetzt unter Abscheiduug von Zinn, welch 
letzteres sich auf den /.u verzinnenden GegeuKtnnd bei vorstehender 
Behandlung ablagert. Nach der Verzinnung wird mit Wasser 
gespült und mit Kreide geputzt. Aufpoliertem Messing und Kupfer 
ist diese Verzinnung fast so schön wie eine Versilberung und 
behält lange diesen iManz. 

c) Färben von Ztnk durch einen dünnen Messlng-- 
niederschlag:. 

1. Nach iJttcco benutzt miin hierzu eine Lösung von 
gleichen Teilen Kupfervitriol und Zinkvitriol und setzt 
derselben soviel Cyankaliumlösung (vorsichtig im Freien 
oder unter einem Abzug, da Cyau entweicht) zu, bis dt»r 
zuerst entstandene Niederschlag sich wieder gelöst hat. nauit 
fugt man der Lösung den zehnten Teil ihres VolumetiH 
Salmiakgeist hinzu und verdünnt mit Wasser, bis das Ganze 
«ine Dichte von 8" B^ zeigt. In diese Lösung legt man die ge- 
hörig vorbereiteten Zinkgegenstände, lässt sie 24 Stunden darin 
liegen, nimmt dann heraus, spült mit Wasser ab, wischt sie nb. 
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2 Teile von letztcrem. 





2. Nach Lüdfrsdorff «rbält nuni auf Zink '-ine schöne 
Messingfarbe, wenn man der zum Verkupfern des Zinkn dienen- 
den Flüssigkeit (s. Seite 39) 8 bis 10" « Salmiak zusetzt, mit 
Kreide und Sand verdickt und anreibt. Hei 8*,'o Salmiak ent- 
steht eine Tombakfarbe, bei Zusatz x'on 10 "* „ reinet 
MessinggeUi. Der erste Anfall erfolgt hier mit dunkel braunor 
Farbe, und diese verschwindet erst nach und nach unter dem 



Keititju. B*.'S(>uclei> luifuug« weicht lU-r iluuklere Anlauf scbwiKiig; 
lint ijides die Scliiclite der Legieiuiig etwas au Dicke zugenommen, 
(ii> läast er sich leichter anreiben, indem ilus dunkelfiirbende 
Oxyil sich unter dem Ueilieti reduziert und nU Legierung niif 
dem Zinke liefestigt- Miin hat hierbei dtirnut' 7.» nchteii. dass 
man weder xu viel, noch zu wenig von dem Bronzievungsmittel 
uuwendet. Wenn z. B. nuih einer Minute fortgesetztem Reiben 
ilie Messingfarbe noch nicht zum Vurscliein gekommen ist, 
woraus hervorgeht, dass mau zu reichlich aufgetragen hat. so 
mu^M mau dann Mos mit einem Brei von Kreide, Sand unil einir 
schwHcheu Lösung von ncutrnlem, weinsanrem Kali weiterreihen. 
bis eine reine, vollkommene metnllische Farbe auftritt, 

Anrtatt der oben erwähnten Flüssigkeit kann man uuili 
eine Mischung von 10 Teilen gesättigter Salmiaklösung- 
I Teil kohlensuurcm Kupferoxyd, Kreide und Sand zum 
Anreiben verwenilen, de nach Znsntz einer Lösung von ueu- 
tralem »einsanrera Kali kann man den Ton der Legierung 
uuunrieren. Diese Methode giebl j^itte Resultate. In nach- 
»tehender Flüssigkeit schlüpf nk\i mich Lüdersdorff auf Zink- 
gegenwtänden. weuu diese 2 bis 3 Minuten in der Lösung ver- 
weilen, ein Überzug von warmer Messingfarbfi nieder. 1 Teil 
Kupfervitriol. I Teil gereinigter Weinstein, 24 Teile 
Wssser werden zusammeu bi.'i nahezu zum Kuchen erhitzt und 
dann zur Lösung des entstandenen, hiau-grütien Niederschhige-' 
Ton weinsaurem Kupferoxyd mit 24 Teilen Natronlauge von 
28" Be versetzt (hergestellt durch Lösen von 1 Teil Ätznatron 
und .') Teilen Wasser) und dann noch 48 Teile einer Lösung 
von weinsfturem Kali zugefü^jt. Wenn man die Gegenstände 
7-u lange in der Flüssigkeit Iflsst, so erhält man einen Misston, 
den mun ilui-ch .\breiben mit Kreide beseitigt. Dann werdeu 
die (iegenstände sorgfaltig abgespült. Natürlicli kann man, statt 
Kupfervitriol und Weinstein zu kochen, gleich von vornherein 
wein§aures Kupferoxyd anwenden. Statt 1 Teil Kupfervitriol 
wären dunu 1,1 Teih' weinsaures Knpferoxyd zu nehmen. 

Will mau die letztbeschrieiicne Flüssigkeit zum Anreiben 
b»nlitzeu, so ändert man dieselbe itb, wie folgt: 

I Teil Kupfervitriol, 1 Teil Wein.-.tein, 12 Teile 
Wasser. 12 Teile Lauge, 24 Teile weinsaure Kalilösung- 
Sd erhält man eine Tombakfarbe: setzt man noch 12 Teile 
Lang« KU, so ist die Färbung dem Messing entsprechend. Das^ 
Anreihen ee-«chieht mit Kreid'> und mit nur wenig .Sand. .\ii- 
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faiigs entstellt eine AnliiuflFarlje, tüf- aber beim Ueüien. wenn i 
nicht schon iibgespfilt liat, wieder verschwindet"). 

Diese von Lüdersdorff Hngegebenen Verfalirfn sinil 
richtiger Auaföhrucg als Färbe verfahren vollständig bruuchbur. 
Hauptsache ist starkes Reiben mit einem reinen, wollenen Tuche. 

3. Wenn man kupferne (jegenständn auf die später ange- 
gebene Weise verzinkt uod dann dieselben in ein auf 140 hii 
150" C. heisses Ölbad bringt, so legiert sich das Kupfer mit dei 
Zink, und man erhält eine tombakühnlielie Kftrljiing. 

d) Färben von Zink und Elsen durch einen Niederschlag- 
einer Legrierung von Kupfer und Zinn (Bronze). 

1. Wenn mau uiich l.ü.ltirsdortT 1 Teil Ziiiachlorid, 
24 Teile Wasser und 13 Teile Weinstein erhitzt und dann 
mit Kreide neutralisiert, sn erhält man nach dem Erkalten eine 
Flüssigkeit, welche, mit der auf Seite 39 besihriebenen Vcr- 
kupferuDgsfliissigkeit aus weinsaurem Kupferoxydkali ge- 
mischt und angerieben, auf Zink schöne Bronzetöne giebt. 
Doch gelingt es hier schwieriger, als bei Herstellung eines Messing- 
Überzuges, eine reine Farbe ku erhalten. 

2. Wenn man der Seite 43 beschriebenen Verzinnungs 
flüssigkeit 20 bis SO"'» der oben angefahrten Verkupferangs- 
flüssigkeit zusetzt, so erhält man eine Lösung, welche, mit 
etwa dem zehnfachen Wasser verdünnt, auf Eisen eine Le- 
gierung von Kupfer riml Zinn mit vorwaltemlem Kiipfer- 
gehalte erzeugt. 

Die Gegenstände werden eingelegt, dürfen aber nicht zu 
lange in der Flüssigkeit verweilen, da i*i<'h sonst die Verkupferung- 
wieder ablöst. 

e) Färben von Messlngr durch einen Überzug: von 
Britannlametall (ZInn-Anttmon). 

Nach Puscher liist niiin /.ii ilie;.eni Zwei'ke 4ü '.Iramm 
gepulverten Weinstein, 4 tiramm Hrechweiustein in 
Wasser auf und setzt dieser Lösung 50 Grramm 



1 Liter h. 
Salzsäur 
pulvertes A 
glasierten Qefäsi 



125 Gramm gepulvertes Zinn, 30 Gramm ge- 
Kin zu. Man erhitzt das Ganze in einem gut 
zum Kochen und taucht die mit Üritanuiii zu 



überziehenden Gegenstände hin«ia. Nach '/, bis ''^stündigein 



*) OriginttlBbbftiidluDg i 
s imKieoliDiGchcn VoreitiB i 



Miiocbin 1851. S. 708. 
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KocheD sind JieselbcD mit eint-m j;chijuen, f{lauZ¥oUeu Üliei-üugf 
verüfheu, <Wi- härter und dauerhafter ist, «1» i-iii gewöhnlicher 
Ziniiübfrzug. 

Färben von Kupfer, Messlnjr. Elsen, Silber u. s. w. 
durob einen dünnen Überzug: von Antimon. 

Hierzu Ipfdieut m:in sich der im Hiiiidi-l kiluflieheu Antimou- 
chtorürlösuiig. Durch Eintuuchen erhulteu besonders Messing- 
gegonst&nde eine srhöne, stahlgraue, ins Bläulirhe »pielend«? 
Färbung durch metallisches Antimon. 

Event, kann die Lösung mit verdünnter SnJzsäure verdünnt 
w erden. 

Zu gleichem Zwecke verwendet Pfannhauser eine Lösunt; 
von 50 Gramm Sohlipp'schem Salz in 1 Litw Wasser, wodurch 
auf Kupfer und Kupferlegierungen ein schon dunkelgrauer Antimon- 
ilherzug erzeugt wird, um besti-n bei einer Erwärmung aul' 
ra, TU" C. 

g) Färben von Kupfer, Messing, Silber, Eisen durch 
einen Niedersohlagf von Arsen. 

Man taucht die blanken Metalle am besten in eine Lösung 
von 20 Gramm Arwensaure, 40 Gramm Sulzsaure, in 
800 Gramm Walser, welche man auf ca. 50— fiO" C. erwärmt 
hat. Man erhält so einen schwarziiu Überzug vou Arsen, der 
nach dem Abspülen und Troekneu ziemlich fest haftet. Durch 
Herührung mit Ziuk erfolgt der Niederschlag iu kürzerer Zeit 
und haftet noch fester. 

b) Färben von Kupfer und Messing durch eine dünne 
Quecksilbersehichte, welche besonders zum nacbherlgen 
Färben mittelst Schwefelammonium sehr geeignet Ist. 

Man taucht die Idaoken Ge-eiL-Tände in ei b-r nach- 

.it(ibenden Lösungen : 

1. 25 Gramm Quec k mI berch Iu rid un<l 25 Gramm 
salpetersnttres Ammoniak werden in 200 Gramm Wasser 
i;elöst und hierauf Salmiakgeist zugegeben, bis sich der ent- 
Htandene weisse Niederschlag gerade wieder löst. 

2. 5 Gramm Cyanquecksilher. 
.5 Gramm C^ankalium. 

1 Liter Wasser. 

1) Färben von Kupfer und Messing durcli einen dünnen 
Überzug von Kobalt. 

Während d:is Vernickeln durch Berührung mit Zink nur 
unvollkommene Üesultate ergiebt, gelingt die Kontaktver- 
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liiibiilt iiDg von Kupfer- und Mcssiiigwürcii leicht, wptiti man 
.«irh iiarbfolgeiiden Bade« bt^dieiit (Laiiftbein): 

Sciiwsfelsauri-!; Kohaltox ydul 10 Gramm, 

eil lorammonium 20 Gramm, 

WaKSf-r l Litpi-, 

Das Bad ist anf 40 — 45" C. zu erwärmeu, und die y;ut ent- 
fetteten und decapierten Waren uus dvu Keii^inten Metallen 
sind in Berülining mit einer nicht zu kleinen, lilanken Ziukfläch'- 
in 'las Bad einzutaucbeu; für kleine Artikel kann man sich liierzu 
eines Siehe« aus Zink bedienen. Nach Ü — 4 Minuten ist der 
Überzug stark genup;, uiu ein kr.'iftiges Putzen zu vertragen. 

k) Färben von Kupfer, Hesstngr, Stahl und Elsen durch 
einen dünnen Nlcketüberzugr. 

1. Hier/u kann dys von Stolba zur Kontaktvern icklung 
beseliriebene Verl'abren angewendet werden, welches in Folgen- 
dem besteht: 

In einen blanken, kupfemi^n Kessel bringt mau fine kon- 
zentrierte Chlorzinkl("isu ng nebüt dem gleichen bis 
dnp|)elti-n Volum Wasser, erhitzt Kum Kochen und setzt 
tropfenweise soviel reioe Salzsäure zu, bis der durch VerdÜDueu 
der Chlorzinklrisuiig mit Wasser entstandene Niederschlag ver- 
schwunden ist, worauf man eine Messerspitze Zinkpulver hin- 
zubringt; dieser Zusatz bewirkt im Verlauf weniger Miniiteu. 
liass das Kupfer des Kessels, soweit es mit der Lösung in Be- 
rührung ist. sich verzinkt. Man bringt nun soviel Nickelaftix. 
am besten schwefelsaures Nickeloxydul, in den Kessel, dass <liv 
Flüssigkeit deutlich grün gefärbt erscheint, legt die zu ver- 
nickelnden Gegenstände iintl mit diesen kleine Zinkblech- 
schnttzeln nder Zink<lrithtstiicke derart ein, dass recht vieh* 
Berührungspunkte geboten werden, und setzt das Kochen weiter 
fort. Bei richtigem Verlauf des Prozesses sollen die (iegenKtändc 
sich nach ]n Minuten überall vernickelt zeigen; ist dies nicht 
der Fall, so mus« man das Kochen fortsetzen, eventuell Zink- 
stuekchen oder, wenn die LSsung nicht grün genug erscheiui. 
neues Nickelsalz zusetzen. Damit der Prozess gelinge, sind ver- 
schiedene Bedingungen zu erfüllen. Die Metnilgegenstände müssen 
gan» sauber entfettet sein, andi^rnfalls >^et2t sich an Jt'n fettigen 
Stellen kein Nickel an. Die Li^sung darf beim Kochen weder 
durch Ausscheidung v»u basischem Zink^alz irQbe. noch durch 
freie .Salzsäure sauer werden, ^onst wird die Vernickelung raktt 
und schwärzlich: ei^ muRs daher ciii<< eintretende Trübung sofort 
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• iurcli tropfen wewen Zusatx von Salnsiiiire. eine zu grosse Acidität 
durch vorsichtigen Zusatz einer Lösung von kohleniaurem Natron 
Ix'seitigt werden. Die auf diese Weise verniokelten Gegenstände 
müssen gut mit Waoser gäwa^^chen. ijetrocknet nml mit Schlemni- 
kreide geputzt «erden. 

Da bei diesem Verfahren tin den .Stellen, wo das zu ver- 
nickelnde Metall mit dem Zink in Berührung kommt, leicht 
Flecken entstehen, besonder» wenn polierte Eisen- nnd Stahlgegen- 
stände vernickelt werden sollen, so lieati 8tolba bei späteren Ver- 



Lchen das Zi 
Acsi<'deverfahren: 
Man bringt 
reinem Chlorzink 
dii- Lösung stark grü 



lg: aus dem Kontakt verfahren wurde also e 



einer lUprozentigen Auftühung von 
viel schwefelsaures Niokelonyd iil. dnss 
1 gefärbt wird, und erhitzt, am besten in 
einem Pnrzellungefässe, zum Koehen; sodann trägt man. un- 
bekümmert lim die sich einstellende Trübung durch Äusscheidnng 
von basischem Zinksalz, die vollkommen entfetteten Gegenstände 
derart ein, dass sie sich mriglichst wenig berühren und erhält unter 
Zusatz Aes verdampfenden Wassers 80 — 6(1 Minuten im Kochen. 
Die Nachbehandlung ist die gleiche, wie beim Kontakt verfahren 
angegeben; die Nickelschiclit föllt natürlich sehr dünn aus. 

Stahlobjekte, besonders aus gehärtetem Stahl, widerstehen 
dem Vernickeln durch Annieden und zeigen sich selbst nach 
mehrstündigem Kochen nodi nicht vernickelt- Verwendet man 
aber statt der 10 prozentigen Chlorzinklnsung eine kon- 
zentrierte Lösung villi Chlorzink, so soll die \ ornickelung 
in einer halben Stunde erfolgt sein. 

Für Zwecke der Färbung sind diese Verfahren vollkommen 
■■raiichbnr, doch ist es erforderlich, die nach diesem Verfahren 
angesottenen Eisen- und Stahl waren mehrere StuQ<len in Kalk- 
wasser KU legen, um die Chlorzinkliiuge zu entfernen und ihrer 
späteren, rosterzeugenden Wirkung vorzubeugen. Die Ver- 
nickelung ist so dünn, dnss y'w dem Putzen mit kräftigem Druck 
nicht widersteht. 

2. Nach ii. liiu'hner kann man an Stell'- der lästigen oxyd- 
liildendeti Chloride essigsaures Ammonium anwenden und erhält mit 
folgender Lösung beim Ansieden (ca. ' , Stunde) einen vorzüglichen 
Nickel Überzug: 

1 Liter gesättigte Ni<;kelsuifat iimmon iumlö-^nng 
1(10,0 Gramm Ainmonium^ulfal 
1IX),0 „ AramoniiMunerlat. 
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Will man Messing in dieser Lösung vernickeln, dann ist 
Eisenkontakt nötig. 

3. Köcht man eine Lösung von 250 Gramm schwefel- 
saurem Nickeloxydul-Ammon und 250 Gramm Chlor- 
ammonium (Salmiaksalz) in 1 Liter Wasser mit reinen, fett- 
freien Eisendrehspänen und bringt Gegenstande aus Messing 
oder Kupfer hinzu, so überziehen sich diese mit einer dünnen 
Nickelschicht, welches ein leichtes Polieren ganz gut verträgt. 
Die Nickellösung ist öfters zu erneuern. 

Ähnlich ist das Verfahren von Bosse & Selve (D. R.-P. 
84298). 

4. Nach R. Kays er kann man durch Ansieden eine nick öl- 
haltige Legierung auf die Gegenstände ablagern, wenn man 
folgendermassen verfährt: 

Man schmilzt 1 Teil Kupfer mit 5 Teilen Zinn und 
granuliert die geschmolzene Masse dadurch, dass man sie in einem 
Strahle durch ein erwärmtes ßlechsieb in einen mit Wasser ge- 
füllten Eimer giesst. Die Granalien siedet man mit kalkfreiem 
Weinstein in einem Kesselchen, fügt für je 100 Gramm 
Granalien 0,5 Gramm geglühtes Nickeloxyd hinzu und 
legt die gut entfetteten und dekapierten Gegenstände aus Kupfer 
und Messing in den Sud; nach kurzem Sieden haben sich die- 
selben mit einer weissen, neusilberartigen Legierung überzogen. 
Von Zeit zu Zeit rauss der Zusatz von Nickeloxyd wiederholt 
werden. Alle Eisen- und Stahlwaren sind vorher gut zu ver- 
kupfern. Durch Zusatz von kohlensaurem Nickeloxydul zu diesem 
Bade oder zum gewöhnlichen Weissude sollen nickelreichere 
Überzüge von dunklerer Farbe, von der des Platins bis zu einem 
Blauschwarz erhalten werden. 

Erwähnt sei noch das Mond'sche Vernickelungsverfahren 
(D. R.-P. 57637) mit Nickelkohlenoxyd, einer bei 45® C. sieden- 
den Flüssigkeit. 

1) Färben von Kupfer, Messing:, Neusilber, Stahl und Eisen 
durch einen dünnen Überzug von Platin. 

1. Hierzu dient die Vorschrift Fehlings, die sich ffir 
leichtere Platiniening von Bijouterieartikeln ganz gut eignet. Der 
genannte Autor empfiehlt eine Lösung von 10 Gramm Platin- 
chlorid, 200 Gramm Kochsalz in 1 Liter Wasser, die man 
durch Zusatz von etwas Natronlauge alkalisch macht und zum 
Gebrauche auf Siedetemperatur erhitzt. 
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Sollen grössere Gegenstäude duirli Kontakt vurplKtiniürl 
werden, so umwickelt man sie, nachdem ijründlich entfettet uad 
dekapiert, eventuell verkupfert worden war. mit Zinkdralit oder 
legt sie auf ein blankes Zinkblech und führt sie in das erwärmte 
Bad ein. AUe übrigen Manipulationen sind dieselben wie bei 
Anderen Kontakt verfahren. 

2. Nach Böttgur setzt man einer Lusung von lOGrriimui 
Platint^^hlorid in 200 Gramm Wasser solange in kleinen 
Portionen kohlenäaures Natron zu, aU nocb Aufbrausen er- 
folgt; dann löst man in der Flüssigkeit 2 Gramm Stärke- 
zncker anf und fügt sehliesHÜch soviel Kochsatz dazu, bis das 
beim Platinieren sich ausscheidende Platin nicht mehr schwärx- 
lich, sondern reiu weiss erscheint. Die Lösung wird angewendet, 
indem man dieselbe auf (>0" erwärmt und dann die Gegen- 
stände, die aus Kupfer, Heaalng, Neusilber n. a. bestehen können, 
in einem siebartig durchlöcherten Zinkgeläss einige Augenblicke 
nintaucht. Man spült dann üb und trocknet zwischen Säge- 
spänen. 

3. Kupferr und Messing-g^grenslände werden in einer l.öguof.' 
von nachstehender Zusammensetzung verplatiniert: 

l Teil Platiiisalmiak, 
6 Teile Salmiak, 
32—40 „ Wasser. 
Diese Lösung wird in einer Porzellanscbale xum Sieden er- 
hitzt, die reinen Gegenstände eingelegt, worauf sie in kurzer Zeit 
einen Platinüberzug bekommen, welcher, gewaschen und getrocknet, 
nur mit Kreide geputzt wird. 

4. Stahl und Elsen hia-sen sich j^ut mit einer Löauiig von 
Platincblorid in Äther oder einer Lösung von Elayl-Platinchlorid 
(durch länger fortgesetztes Kochen einer alkoholischen Tn"sung 
von Platinchlorid erhalten) platinieien. 

5. Plstinieren durch Anreiben gelingt, nenn man dit' 
blanken Metall gegen stände mit einem Gemenge von gleichen 
Teilen Platinsi.lmiak uml gereinigtem Weinstein reibt. 

m) FftrbeD von Zink, Zinn. Elsen, Stahl, Kupfer, Hessingr, 
Silber durch einen dünnen Niederschlag: von Gold. 

1. Gegenstände aus Zink werden mit nachstehender Mischung 
vergoldet, indem man dieselbe mit einem Pinsel aufträgt. Den 
so überzogenen (iegenstand braucht mnn alsdnnn nur zu waschen 
und zu bürsten. 



20 Giiiiiim ChlfirgoU löst mau in 20 Gramm destiU 
liertem Wasser und fügt eine Lösung von 60 Gramm Cyan- 
kalium in SO Gramm Wasser eu, rührt einige Male um und 
filtriert, dann mengt man die klare Lösung mit 100 Gramm 
feiner Kreide und 5 Gramm Weinstein, und zwar setzt man 
lue Flüssigkeit langsam der Kreidemiächung und nur so viel eu, 
liis ein Brei entstanden ist, der sich mit einem Pinsel auftragen lässt. 

Gegenstände aus KuptdP oder HeSSln^ müssen üuerat ver- 
sinkt werden, 

2. Durch blosses Eintauelien kann man leicht vergolden mit 
einer Lösung von 5 Gramm Goldchlorid und 400 Gramm 
[lyrophosphorsfturem Natron in 5 Liter Wasser. 

Diese Lösung giebt auf Messing sowohl kalt als auch warm 
»ehr schöne Resultate, doch ist dabei Zinkkontakt nötig. 

8. Elssnte oder Btählemfi polierte Gegenstände werden zu- 
erst durch Eintauchen in eine Lösung von 5 Gramm Kupfer- 
vitriol und 2 Gramm Schwefelsäure in I Lit^r Wasser 
verkupferl, dann in eine heisse Goldiösung getaucht, bestehend aus 
ÜjO Gramm Chlorgold, 
75,0 „ Wasser, 

22,ö , krystallisierte Soda. 

Der GoldQherzug lägst sich polieren. 

Auf Eisen oder Stahl erhält man durch Auftragen i'iner 
liösung von Goldchlorid in Äther nach Verdampfung des 
Äthers einen Goldüberzug, der durch Reiben Goldglauz erh&lt. 
Durch Zeichnen mit einer in die Lösung getauchten Gänsefeder 
lassen sich so nut Eisen oder Stalil aus Gold bestehende Or-^ 
namente etc. leicht hervorbringen, 

4. Als Eintaurbvergolduug ohne Zinkkontakt (Gold- 
sud) leistet folgende Zusammensetzung von Langbein gute 
Dienste. Diese Lösung vergoldet Kupfer und Messing; Eisen, 
Stahl, Zink und Zinn werden vorher gut verkupfert. 

5 Gramm phosphorsanres Natron, 3 Gramm Ata- 
kali, 1 Gramm Goldchlorid, Ifi Gramm Cyankalium löst 
man in l Liter Wa.sser. 

Man löst in ^|^ Liter Wasser das phosphorsaure Natron and 
Ätzkali ktilt uuf, in ' * Liter Wasser das Cyankalium nebst dem 
(loldchloriil und vermischt beide Lösungen. Der Sud ist auf Koch- 
hitüu zu bringen, sein Goldgehalt läast sich fast gänzlich «us- 
nfitzen, ohne das.s eine Zersetzung beim Aufbewahren des Sudes 
eintritt. Werrlen die (ifgenstände rot — setzt man etwas Cyan- 
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knlium — werden dieselben grau oder misäfarbif^, mier Ideiljen 
sie uBvergoldet — etwas Goldlösung zu. Will iler Sud nicht 
oiehr gut augreifen, so setzt man ein wenig Cynnkalium, ca. 
r> (jramm, zu und benutzt ilin zum Yorsiedun so lange, bis über- 
haupt keine Goldabscheidung in demselben mehr erzielt werden 
kann. Die vorgesottenen Gegenstände taucht man dann noch 
einige Sekunden in einen frisch bereiteten Sud gleicher Zu- 
Humniensetzung, um den tjbt>rzug zu vollenden reep. xu verstärken. 
Stockmfier empfiehlt folgenden Sod: 

0,6 Gramm Chlorgold. 6 Gramm Natrium- 

phosphat, 1 Gramm Natriumhydroxyd, 3 

Gramm Nntriumsulfit, 10 Gramm Cyankalium 

(99 '/(,), 1 f'iter Wasser. 

Die durch Eintauchen erzielte Goldschicht ist in allen Fällen 
nur sehr dünn, da sich nur soviel Gold niederschlägt, als der 
gelösten Menge des Grundmetalles entspricht; will mau im Gold- 
sud stärker vergolden, so muss die Wirkung des Zinkkontakt.es 
XU Uilfe genommen werden. 

5. Vergoldung durch Anreiben und Anpinseln. 

Diese Art des Vergoldens wird meistens auf Silber, zu- 
weilen auch auf JSIessing und Kupfer angewendet; man stellt 
die Anreibevergoldung folgen dermassen her: 

2 bis !i Gramm <Toldchlorid werden in möglichst wenig 
WaHser gelöst, dem man 1 Gramm Salpeter zugesetzt hat. 
Jn diese Lösung taucht man Leinwandläppchen, lässt sie ab- 
tropfen und trocknen. Dieselben werden dann bei nicht zu grosser 
Hitxe zu Zunder verkohlt, wobei das Goldchlorid teils za Gold- 
chlorür, teils zu metallischem, fein zerteiltem Gold reduziert wird; 
der Zunder wird dann in einem Porzellanmörser zu einem feinen, 
gleichmässigen Pulver zerrieben. Von 3,0 Gramm Goldchlorid 
und 50,0 Gramm Leinwand erhält man ca. 2,0 Gramm Ausbeute. 

Will man mit diesem Pulver vergolden, so taucht man eine» 
mit Essig oder Salzwai^ser benetzten, angekohlten Kork in das- 
selbe und reibt damit die gut entfetteten Flächen des zu ver- 
goldenden (iegenstnndes unter .\nwendung eines nicht zu schwachen 
Druckes. Statt des Korkes kann man auch den Daumen der 
Hand nehmen, vermelde aber im einen wie im andern Falle zu 
Ktarke Befeuchtung, weil sonst das Pulver schlecht angreift; nach- 
dem das Vergolden stattgefunden hat, kann mit dem Stahle vor- 
sichtig poliert wt^rden. 
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Folgend*! Lösung gab mir zur Anreibevergoldung für 
Kupfer. Zink und Messing (Silber geht nicht) gute Resultate: 

20 Gramm Goldchlorid, 40 — 60 Gramm Cyankatlum, 
ö Gramm Weinstein, 100 Gramm Wasser, 100 Gramm Scblemm- 
kreide. Wird mit wollenen Lappen aufgerieben. 

Ö. Zum Vergolden mittelst Zinkkontakt ist nachstehende 
Lösung sehr brauchbar: 

2 Gramm Goldchlorid, 10 Gramm schwefligsaures 
Natron, 5 — 10 Gramm Cyankalium, 60 Gramm phoaphor- 
saures Natron werden in 1 Liter Wasser gelöst und das 
Bad erwärmt angewendet. 

Aucli folgende Lösung, welche kalt angewendet wird, leistet 
die besten Dienste: 

10 (iramm Goldchlorid. 
30 , Cyankalium. 
20 „ Kochsalz, 
20 „ kohlensaures Natron, 
l>/i Liter Wasser. 
Will man das Cyankaliom vermeiden, so kann man folgende 
Lösung an die Stelle der vorhergehenden Torschrift setzen: 
7 Gramm Chlorgold. 
30 . gelbes Blutlaugensiilv:. 
30 „ Pottasche 

30 , Kochsah. 

1 Liter Wasser. 
7. Grainage oder glänzende, kiimige Vergoldung sieh<' 
Seite 60 bei Versilberung. 

n) Färben von Zink, Kupfer, Messing: und anderen 
Kuprerlegrlerungen, Nickel, durch einen dünnen Überzug: von 
Silber. 

1. Zink, Kupfer, 1168810? u. s. w. werden durch einfaches 
Auftragen nachstehender Zusammensetzung versilbert: 

Man löst 10 Gramm salpetersaiires Silber in 50 Gramm 
destilliertem Wasser auf, setzt eine Lösung von 25 Gramm 
Cyankalium in 50 Gramm destilliertem Wasser hinzu, 
rührt das Gemisch um und filtriert. Sodann misclit man 100 
Gramm Schlemmkreide mit 10 Gramm Weinsteinp niver 
und benetzt dieses Gemisch mit soviel obiger Lösung, als zar 
Krzielung einer breiigen Masse erforderlich ist. welche mit dem 
Pinsel aufgetragen werden kann. Nach dem Auftrocknen sp&lt 
man ab und trocknet. Die Einhaltung der Verhältnisse zwLicheQ 
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.Silbersalz uinl Oyankalium ist notwendig. Würiie man weniger 
Cyankalium nehmen, würde sicli das Silber zu Hclinell nieder- 
schlagen und der Niederschlag eint' grauschwarze Farbe annehmeTi 
und nur schwach anhaften; bei Anwendung von mehr Cyankaliuni 
könnte sich der zuerst entstehende dünne Überzug von Silber 
wieder lösen. 

Die Lösung ist auch für Kupfer ohne Zusatz vnn Weinstein 
und Kreide anwendbar. Polierte Kupfei platten, die mit Benzin 
entfettet, mit Cyankaliumlösung von Oxyd- oder Osydulschichten 
hefreit wurden, können damit sehr schön versilbert werden, 

2. ZurSudversilbernngder verkupferten oder vermessingten 
Waren, sofern sie nicht schon aus Kupfer, Messing oder einer 
anderen Kupferlegierung bestehen, eignet sich nach Ijanghein 
*ine heisse Lösung von: 

tO Gramm salpetersnurem Silberoxyd. 
35 Gramm Cyankalium 98",o, 
1 Liter Wasser. 

Zur Bereitung dieses Silbersudes löst man das Silbersalz in 
'j, Liter destillierten Wassers auf, das Cyankalium in dem andern 
'j, Liter Wasser und vermischt beide Lösungen unter Umrühren, 
wobei sich das zuerst ausscheidende Cyansilber sehr rasch löst. 

Der Silhersud ist auf ungefähr 80 bis 90** C. in einer 
Porzellanschale oder in einem emaillierten eisernen Gefasse zu 
erwärmen, worauf man die gut entfetteten und dekapierten Gegen- 
stäitde eintaucht, bis sie gleichmassig versilbert sind. £in vor- 
heriges Verquicken ist nicht erforderlich. Der Niederschlag ist 
gl&Dzend, wenn man nur ganz kurze Zeit eintaucht, und wird 
bei längerem Verweilen matt, er ist im ersten Falle baucbdüDD. 
im zweiten etwas stärker. Ks nimmt die Stärke des Niederschlage* 
durch längere Einwirkung auch nicht mehr zu. Die Wirkung isi 
eine einfach chemische: es löst sich soviel Metall auf, als Silber 
niedergeschlagen wird, und der Silberuiederscblag verhindert einr 
weitere lösende Wirkung auf das Grundmetall. 

Allmählich arbeitet der Silhersud träger und versilberi 
»cbliesslich gar nicht mehr; man kann dann ver8u<'hen, ob durch 
Zusatz von 5 bis 10 Gramm Cyankalium auf 1 Liter Sud die' 
Wirkung wieder hergestellt wird; wenn nicht, ist der Silberge- 
tialt fast erschöpft. 

3. Nach Tioseleur i.st sur Kintanchversüberung (Glunzver- 
silberung) für Kupfer, Kupferlegiernngen, Stahl und Eisen eini' 



I.ösuii^ von BalpL-tei-!>aiirt>m äüberoxyd in si-Lweflij 
Kflurem Nnlnm (von Roüpleiir fälschlich als doppelt-schwefÜg- 
saiircs Natron bezeichnet) gut geeignet; man stellt diese her, in- 
dem man in eine mässip; konzentrierte Lösung von schwefiig- 
saurtjui Nntrun unter UmTühreu solange von einer Silbersalzlosung 
giesBt, als sich iler entstehende Niederschlag von schwefligsaiireni 
Silber leicht löst. Sobald die Lösung-des Niedei-soklagefi langsam 
lind stdiwicrig erfolgt, hört man mit dem Zugt'tzen von Süber- 
■ •"isunf! auf. Bieser Sud kann kalt oder warm angewendet werden, 
lind mau giebt neue Silberlösung zu, wenn der Sud an^gt, ixt 
!jeiner Wirkung nnchzulasseni zeigt aber hierbei der Sud kei 
Auflösungsvermögen für das sich bildende schwefligsnure SUber- 
inyd, so muss man cini' knnzentrierti' Lösung von scliwetlig- 
.>aurem Natron zufQgen. 

Dio zur Bereitung des Silbersiides dietiendi- Sultitlösung soll 
22 bis 26« Be zeigen. 

Nach Langbein stellt man sich durch Auflöspu von käuf- 
lichem, neutralem, i^chwefligsaureni Natron eine gesättigte Lösung 
dieses Salzes her, welche alkalisch reagieren wird, da das Sals 
häutig etwas kohlensaures Natron enthält. 

Zu dieser Lösung giebt man unter Umnlhreu von einer bei 
üO? C. ge^ttigten Lösung von doppeitsch wefligsaurem Natron so- 
lange zu. bis schwache Rötung des eingetauchten Lackmuspapieres 
eintritt und auch nach öfterem Umrühren dasselbe schwach ge- 
rötet wird. Zu iliescr Sulfittösung giebt man nun von einer koD- 
itentrierten Jiösung von salpetersaurem Silber, bis die sich uns- 
scheidendeu Flocken von schwefligsaurem Silber nur noch trag« 
wieder in Lösung gehen. Kayser giebt an: 1 Kilo Mono oatrium- 
sultit in I Liter Wasst^r; dazu eine Lösung von 60 Gramia 
Silberuitrat in 2<-H) ilramm Wasser. 

Diis nach der einen oder anderen Methode dargestellte 
Ittuchbad arbeitet gut und hat den Vorteil, dass es eine schSne 
(ilanzversilberung erzeugt. Lässt man die Waren längere Zeit 
in diesem Bade, so geht der glänzende SilberQberzug durch Ver- 
stärkung in Matt über; zur Erzielung der Glanzversilberting 
cmptiehlt es sich, das Bad nur kalt zu gebrauchen, 
möglichst gegen die Ginwirkung des Lichtes geschützt werdet!» 
da hierdurch allmählich eine Zersetzung stattfindet. 

4. Nach hr. Ebermajer stellt mui einen Silbersud xur 
(ilanzvfrsilbpvuug folgendci 
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32 Gramm salpetersaures Silboroxy d wei-deu in Wasser 
tcelösti ilie Lösung mit Atzkali gefällt; das niedergeschlagent! 
und gut ausgewnsrheiiP Silberoxyd wird in 1 Liter Wasser, 
welches 100 Gramm reini-s Cyanicalium ■'iithält, i^elnst und 
hjeiauf mit noch 1 Liter Wasser verdünnt. 

Zum Versilbern soll der Sud /um KocLen erhitzt werden, 
und kann das entzogene Silber durch Zugabe von feuchtem 
Silheroxyd ersotat werden, flo lange als noch vollkommene Lösung 
ertolgt; löst sich aber das Silberoiyd nicht mehr vollkommen 
auf, so inuss Cyankalium zugesetzt «erden. Wenn die Ver- 
silberung nicht mehr schön und rein Wfiss wird, ist der Sud un- 
brauchbar geworden; er wird dann zu den Silberrückständen ge- 
i;eben. 

Langbein erhielt nach dieser Vorschrift keine guteu Ke- 
»ultute. 

5. Das unter dem Namen Weisssieden bekannte Verfahren, 
kleine Artikel, wie Hacken, Ösen, Nadeln im Silherweisssude 
hauchdünn mit Silber ätu überziehen oder, besser gesagt, zu färben, 
unterscheidet sich von den vorgenannten Eintauch verfahren, die 
die Versilberung iu wenig Sekunden bewirken, dadurch, dass i-s 
ein längeres Sieden erfordert, Pas Verfahren ist folgendes: 

Man bereitet einen leig aus Cblorsilber (gef&Ut aus 
"25 Gramm salpetersaurem Süberosyd), Weinsteinfiulver 
1250Grnmm, Kochsalz 1250 Gramm, indem man die Silbersalz- 
lüsung mit Salzsäure lallt, das Chlorsilber auswäscht und mit den 
angegebenen Mengen Weinsteinpulver, Kochsalz und Wasser zu 
einem Brei mischt, den man in einem dunklen Glase zur Ver- 
meidung der Zersetzung des Cblorsilbers durch das Licht auf- 
bewahren muss. Sollen kleine Artikel aus Kupfer oder Messing, 
die vorher zu entfetten und durch Gelbbrennen zu dekapieren 
sind, weissgesotten werden, so erhitzt man in einem emaillierten 
Kesselchen von 3 bis 5 Liter Inhalt destilliertes Wasser zum Sieden, 
giebt 2 bis 3 gehäufte Esslöffel voll Teig hinzu, der sich ziemlich 
auflöst, und bringt nun das die Metollobjekte enthaltende Stein- 
MUgsieb in den Weissud, wobei man die Objekte mit einem Glas- 
oder Holzstabe fleissig umrührt. Ehe man eine neue Menge 
Waren in den Sud bringt, muss der Silberteigxusatz erneuert 
werden. Nimmt das Weisssudbad schliesslich eine grünliche, vom 
aufgelösten Kupfer herrührende Farbe an, so ist es für diesen 
Zweck unbrauchbar geworden, wird abgedampft und zu den 
Silberrückständen gegeben. 
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6. Bei der AnreilifMsrsilberuug winl ein ailberhaltiger 
Teig Von einer der ouchstehendeD Zusammen:«etzuDgen mittelst 
eines weichen Leder» oder Läpixbens auf die enttetti'te Metall- 
fläcbe (Kupfer, Messing oder andere Kupfertegierungeu^ solange 
»ngeriehen, bis sie sicli überall vert^ilbert seigt. 

Eine der besten AUscbungen zur Anreibe Versilberung bt 
nach Lunt^bein folgende: 

10 Gramm Chlorsilber, 

20 „ Weinateinpulver. 

20 - Kochsalz, 

WaMser bis zur Teigkonsi» teuz. 

Anstatt trockenes Chlorsilber zu verwenden, nimmt mau 
besser frisch gefälltes Ohlorailher; Stockmeier gieht hierzu 
folgende Vorschrift: 

15 tJramm salpetersaures Silber, gelöst in 'j. Liier Wasser, 
vcrttetzt muo mit einei' Lösung von 7 Gramm Kochsalz in wenig 
Wasser und röhit anhaltend bis zum Zusammen bullen des aus- 
treschiedeneii Chlorsilbers. Das abtiltiierte Chlorsilber verreibt man 
sodann im nassen Zustande mit 'JO Gramm Weinstein pul ver und 
m Gramm Kochsalz; event. kann mit Wasser' verdünnt werden. 

Das Grainieren ist nach Langbein ebenfalls ma Ver- 
silbern durch Anreiben und wird in der Uhrcuvettenfahrikation 
zur Herstellung der matt vergoldeten Cuvetten der Taschenuhren 
vielfach angewendet. Die Mesaingcuvetten werden gelb gebraunt, 
schwach verkupfert, verquickt, und dann wird durch ein Silber- 
pulver, bestehend aus: 

10 Gramm Feiusilberpulver, 1 

10 . Kochsalz, 
10 „ Weinstein, 

in das man eine mit etwas Wasser befeuchtete, ret:ht steife 
Finselbürste mit kurzen Borsten taucht, und unt«r Anwendung 
von Kraft durch Aufschlagen der Bürste versilbert. Die 
Operation erfordert viel manuelle Gescliicklichkeit und lässt sich 
nicht gut beschreiben. Richtig ausgeführt, erhält man dadnrch 
eine Versilberung, die das schöne gekörnti? Matt der darauf- 
folgenden Vergoldung ermöglicht. Das Silberpulvnr stellt man 
dar durch Auilü.'^eii von H> Gramm satpetersaurem Silberoxyd io 
2'/! Liter Wasser und Einbringen von blanken KupfcrMtreifen in 
die Flüssigkeit; un1«r Auflösen von Kupfer scheidet sich du« 
Silber der Löhuuk als feines Pulver nb, welches abültriert, go- 
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waschen und getrocknet wird, wobei jstler Drufk, der ein Zu- 
sammenballen lies Silberpulvers bewirken würde, zu vermeiden int. 
Die zu grainierenden kleinen Uhrteile werden mit Stiften auf 
einer Holz- oder Guttapercha-Unterlage befestigt, um eine gleich- 
tnässige Bearbeitung mit der Bürste zu ermöglichen. Nach Her- 
stellung <ier körnigen Veisilberunf; werden die Thrteile iu 
einem Groldbade halbraatt vergoldet. 

Auch Artikel aus Zink kann man, nachdem man sie auf 
galvanischem Wege mit Kupfer überzogen hat, grainieren; man 
nimmt anstatt des oben angegebenen Silberpulvers dann einfach 
Kupfer- oder Bronzepulver. Ersteres stellt man sich durch 
Fällung einer 2- bis '.i prozentigen Knpfervitriollösung mittelst 
Zink oder Eisen her, letzteres durch Zerreiben von krtullicher 
Broniee. 

S. Will man mittelst Zinkkontnkt versilbern, so kann miin 
irgend eine verdünnte Gyansilber-Cyankaliumlösung an- 
wenden, am besten nach folgender Zusammensetzung: 

ITOramm salpetersaures Silber lost man in 500 (Tram tu 
Wasser auf und giebt die Lösung zu einer Lösung von 25 Gramm 
reinem Cyaukalium in 500 Gramm Wasser. Am besten 
fiberzieht man den Gegenstand nai'h Seite 49 zuerst mit einer 
dünnen Schichte Quecksilber und taucht dann unter Berührung 
mit einem Zinkstab, welch letzteren man öfters wechselt, in 
obiges Bad ein. 

9- Einen schönen Silberüberzug liefert auch folgende Lö^iiu'; 
mit Zinkkontakt: 

10 Gramm salpetersaures Silber werden in Wasser ge- 
löst und mit Salzsäure, Chlorsilber ausgefnltt; man wuscht aus, 
giesst dann das über dem Chlorsilber befindliche W asser ab, löst 
in 70 Gramm Salmiakgeist und setzt dann 40 Gramm 
reines C^ankatium, 40 Gramm krystal lisierte Soda und 
1ö Gramm Kochsalz zu und soviel destilliertes Wasser, 
liass das Gan/.e 1 Liter beträgt. 

10. Für kleinere Gegenstände uns Messing eignet sich nach- 
stehender Silbersud, der kochend heiss und mit Zinkkontakt 
angewendet wird: 

10 Gramm salpetersaures Silber werden in Wasser ge- 
löst, dann 10 Gramm gelbes BIntlnugenenIz. 15 Gramm 
kohlensaures Kali, 17 Gramm Kochsalz, 10 Gramm 
(Wankalium und soviel Wasser zugesetzt, dass <lns Ganze 
1 Liter beträgt. 



o) Färben von Kupfer, Messing:, Elsen und Aluminium 
durch einen Überzugr von Zink. 

Dieses Verfiihr>'n. welches meist zum Zwecke einer acliöoes 
und ErliDi'llen, ilurcli einfaches Auftragen mit «ioem Pinsel aus- 
2 II führen den Vergoldung geschieht, nimmt man, wie folgt, vor; 

1. Man bringt die gehörig vorbereiteten Gegenstände in ein 
Bud, weU'lies uwa einer konzentrierten Snlminklüsuag be- 
steht, in weiche man einige Zinkgranalien (noch besüer Zink- 
staub) gebracht hat. Man bringt das Ganze iti einer PorzeÜan- 
ächale zum Kochen, woranf die (regenstände einen Überzug von 
Zink erhalten. Heim Kochen von Zink mit Salmiak (Chlor- 
ammonium) bildet Hieb Chlorzinkammonium. Befindet s^icb io 
dieser Lüsung nun Zink im Überschuss, welches mit dem 
elektronegativen Kujifer in Kontakt steht, so zerfällt da.s Salz in 
j.eJiie Bestandteile, wobei .'^ich das Zink fest auf das negative 
Kupfer niederschlügt, 

2. Man bringt die Gegenstände aus Kupfer oder Messing in 
ein Bad. welches man erhalt durch Kochen einer konzentrierten 
ijüNung von Atznatron (200 Gramm Atznatron in 1 I/iter 
WaHser) mit Zinkstaiib; die Ijü.>;ung wird kochend angewendet. 

H. Zum Verjiinken von Eisenwaren eiffnet sich nur eine 
konzentrierte LiJsuug von Chlorzink-Chlorammonium in 
Wasser, in die man die Waren in Berührung mit grossen Flachen 
Zink einlegt. Beim Einlegen der ersten Waren versagt dieses 
Bad oft seinen Dienst, während es dann ganz gut funktioniert. 

4. Zum Zwecke nacbheriger anderer Metallüberzüge erzeugt 
das Deutsch-Österr. Mannesmannröhrenwerk naoh folgendem Ver- 
fuhren durch Ansieden auf Aluminium einen festhaftenden Ziuk- 
fiberzug: 

Die gut gereinigten noch nji'ht getrockneten Aiuminiuni- 
gecenstände werden in nachstehenden Sud gebracht: 

Man löst Zinkstaub in einer kochenden Atznatronlösung, 
lüsst absetzen und verdünnt mit 5—12 Teilen Wasser, In diese 
Ijüsung eingebracht, erhalten die Aluminiumteile einen festhaften- 
den Zinküherzug. 

p) Färben von Messing: durch einen WIsmuthüberzug-. 
Fügt man zu einer aus l'i Gr.'tmm Wismuth bereiteten sal|jeter- 
sauren WismiitblüsuTig '30 Gramm in I Liter Wasser gelöstea 
\Vein!<tein und 4ö— tiO Gramm gepultertea Wismuth 
erhalten Messinggegenntände durch itehandlung mit der koeben< 
den I''lili«.igkeil einen weissen C'ber/ug vnn Wis-muth. 



4 




m 



2. Färbungen, bei welchen entweder die Metall Oberfläche 
selbst chemisch verändert, d. h. die oberflächlich liegenden 
Metalltellchen in entsprechend gefärbte Verbindungen mittelst 
chemischer Agentien übergeführt werden, oder bei denen 
sich eine in einer Flüssigkeit bildende farbige ehemische Ver- 
bindung im Entstebungsmomente als dünne festhaftende 
Schichte auf dar blanken Metalloberfläohe niederschlägt. 

1 F&rben des Zinkes, 
a) Färben des Zlnkea im allgemeinen. DiM^y/mk. welcht-s 

an iiiKi für sich schon keine svliön,' Fnrl..' hat. prhüit im Laufe der 
Zeit, durch ilen Eintllls^ .Ifr in <Iit l.uft ^-nthnltfineii l'euchtigkcit 
KohJen.^äiire, sowie infolge des Siiuorstoffes ein iiocli riielir griiuns. 
missfarbigeH Ansehen, ind»m es sich mit einer dünnen Schichte von 
^miiem Zinksuhoxyd, siiwie viin weisälich-i;rnHcm. bnsiscli bohleM' 
saurem lünlcoxyil hedeckt. Letztere Vorhiniluug tritt besonder.'^ 
dann auf, wenn der Ziukgegenstand sehr der Feuclitigkeit. z. B. 
dem Kegen imsgeseUt iist. ORdurdi wäre dn~'^ Zink vollständig 
ungeeignet für kunstgewerbliche Arbeitten, wi-nn nicht diu Metall- 
förbung diebiem l'belstande tiblielfen würde. In dieser Beziehung 
ist das Zink dasjenige Metall, welches geradezu auf diit Metsll- 
farbuug augewiesen ist. Hei (Jegenstrinden, die im Freien Hind. 
kommt noch in Betracht, dasR die Zinkobertljichf durch ilie in- 
folge utmosphärischer Niederschläge noch unterNtütxte Einwirkung 
der Atmrispiiürilieii merklich angegriffen wird. .Die Ubi-rllöche 
bedeckt «ich mit i-inri- verhSltnismässig dicken, fcsthnftenden 
Schichte von bjieiscliem, kohlensaurem Zinliosyde. danidien wird 
aber vom Kegt-nwasspi- teils noch Zinkoxyd gelükit, teils mechiiniscli 
solches fortgeführt. 

Nach l'ettenkofer's rrilersucbungen darf iiiiin anuelinieu. 
riast von eitiem im l-'reieu befindliclien Zinkbleche innerhalb 
27 Jahren pn- □ I''ii?>s H.'iti (iramm Zink niydiert werden, wo- 
von uahe/.ii die Urill'te durcli atmouphnrisches Kondensntiontiwnsser 
fi>ngeführl wird. Hieraus ergiebt sich, dass Zinkgegenstände, 
wenn auch langsam, der Zerstfirung untprlit>gen. 

Aus diesem (Sruude ist nelien der Färbung der Ziiiknber- 
däche auch zugleicli der (Schutz derselben ins Auge y.u nehmen. 
Das Zink seihst bildet keine entt>|i rechend gefärbte Verbindung 
(x, B. Oxyd oder Sciiwefelverl)indung). in welche man die Zink- 
obertläche Olierführen ki'innte; man mit^s. ilesbiilb hier andere 
Mittel, nnd.re Metalle /u Hilfe nehmen. 



Am besten erreicht mnn sowohl den Zweck des Schutze» 
als mich den iler Färbung, wenn mau das Zinl< mit einem nmler 
MetAÜe. 7.. U, Kupt'or, ilhcrzieht, Hei Getreu stau den, die nicht im 
Freien sind, genügt die bereits Seite 39 beschriebene Tauch- 
oder Anreitieverkupferiing, bei Gegenständen, die im Freien sind, 
muss man der Dauerhaftigkeit wegen galvanisch verkupfern. Die 
Kupferschichte wird dann entsprechend (siehe bei Kupfer) gefärbt. 
Anstatt Kupfer kann man auch andere Metalte oder Legierungen, 
z. B. Messing, Bronze, je nach Bedarf durch Ein tauch- Verfahren 
Oller mittelst galvanischen Strömet) auf die Zinkgegenstände nieder- 
fschlugeu und diese dann wieder entsprechend färben. 

Auch kommt beim Zinke dessen Fähigkeit, andere Mtitulle 
iius ihren Lösungen regulinisch niederzuschlagen und sich dabei 
mit manchen zu sog. amorphen Legierungen zu verbinden, in 
Betracht. Bewirkt man dieses in geeignet verdünnten und mit 
zweckentsprechenden Zusätzen versehenen Lösungen, so gelingt 
es, das Zink mit srhwarzen Überzügen in verschieden eu Nuance» 
zu versehen, welche aus fein verteilten Metallen oder deren 
Legierungen mit Zink bestehen. So schlägt sich z. B. beim Ein- 
tiiuchen von Zinkgegenständen in eine verdünnte Kupferlösung 
i'ine schwarze Legierung nieder von Kupferzink, welche ca. ÜO'/, 
Kupfer und 40'''o Zink enthält. Auch andere Metallsalzlösiingen 
können hierzu benutzt werden; denn Zink scheidet auf nassent 
Wege von in Säuren gelösten Oxyden aus; 

Arsenik, Antimon, Tellur, Wismuth, Cadraium, Zinn, Ulei^ 
Eisen, Kobalt, Nickel, Kupfer, Quecksilber, Silber, Gold, PUtin^ 
l'alladiLim, Rhodium, Iridium und Osmium. 

In der Praxis werden vorzugsweise mit Erfolg Kupfer-, 
Antimon-, Nickel-, Eisen- und Maugansalzlösungen zur Färbungv 
henutzt, «ie narlifolgende einzeln noi;elülivle Vorseliriflen zei 

b) Besondere Methoden zur Färbung des Zinkes. 

1. Färben durch Verkupfern und nachherlgres Färben de» 
Kupfernlederschlagres (so^. Bronzieren). Am besten und dauer* 
liai'tesleri wird Zink gelarht, wenn man es galvanisch verkupfert u 
dann den Kupfenüederschlag entsprechend nach den bei Knpfef 
angegebenen Methoden färbt. Zweckmässig verkupfert man zuerst 
im alkalischen Kupferbadi» und verkupfert ilaun in .'innrem Kupfer« 
bade, wenn das Zink bereits mit Kupfer gleichmässig gedeckt ist 
weiter, bis ein Überzug von genügender Stärke vorhanden 

Kleineren Artikeln kann man belicbigf Färbungen geben, 
«rnn man dunli die auf Seite 80 angegebenen Taui-h- und An- 
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reihevvrkupferungeii oder }ralvanih<')i 
ilnunen Knpferülierzug firbt, wie lici 
beschrieben vird, wodurch uian alle im 
gelb, Braun, iSchwarz, Grau, Pati 



'erkiq.fert und dimn .j.^it 
dem Abwi'bnitte Kupfer 

glichen Farben: Bronze- 
na u, s. w. erhält. 



Diese Art der Färbung empfiehlt sich überall da, wo et* 
sich darum handelt, Zinkgegenstände (Zinkguss, Zinkblet^he. 
Ornamfiatf u. s. w. aus Zink auf Dächern etc.) dauerhaft zu 
schützen und zu färben, um sie den Witterun^einflässen gegen- 
über zu konservieren und ihnen ein gefälliges Äussere zu geben. 

Anstatt Kupfer kann man natürlii^h aurh einen galvanischen 
NiedHrschlag von Messing oder Bronze (so^;. galvanisches Bron- 
zieren) auf dem Zink erzeugen imd diesi» Legierungen dann ent- 
sprechend färben. 

Auf zuerst galvanisch vermesaingten oder verkupferten 
(iegenständen erhält man eine dunkelbraune Bronze, wenn man 
die Messing- oder Kupferoberfläche, nachdem ilieselbe mit stark 
verdünnter Salpetersäure blank gebeizt wurde, mit einem Gemiscb 
von 3 Teilen EiKenosyd (Eisenrot) und 2 Teilen Graphit, 
mit Weingeist zu einem Brei angerührt, überstreicht. Nach 
24 Stunden wird der Ueberzug abgebürstet, und die Oberfläche er- 
scheint nun broDziprt und um so dunkler, je mehr Graphit im Ver- 
hältnis zum Ei&enoxyd genommen wird. (Siehe auch bei Kupfer.) 

Das mehr der eigentlichen Bronze ähnliche Aussehen wird 
den blanken verkupferten oder v t- rmessingten Gegenständen 
gegeben durch Betupfen mit einer weichen Bürste oder einem weichen 
Leinwandlappen, welche in eine Lösung von 30 Gramm .Salmiak, 
8 Gramm Kleesalz in I — 1'/, Kilo Essig getaucht werden; 
diese Operation wird öfters wiederholt, bis eben iler Gegenstand 
eine dunkle Broozefarbung angenommen hat. (Siehe aurh bei 
Kupfer bes, Seite 113) 

2. Sehwapzfärben von Zink, sog. Schwarzbelze. a) Folgendes 

von C. PuHcher angegebeni', von der Physikalisch -technischen 
ItMt'hs an stall moditizierte Verfahren giebt gute Kesnltate. 
Uan bereitet sich eine liösung von 
80-l()0 Gramm Kupfervitriol, 

40 „ chlorsaurem Kali, 
5<«l , Wasser. s 

Die Lösnng wird heiss bereitet und nach dem Erkalten 
ii Itriert. 

Die Ziukgegenstände werden entfettet (Benzin oder Alkalien) 
tiiiil dann einen .Augenblick in verdünnte Salzsäure getaucht. 



oder damit bestrichen, mit feinstem Saud };;esrheuert, dann j^espTtit 
nnd mit weicher Leinwand getrocknet. Dies»? Behandlung ist 
unbedingt zu einer tadellosen Farbunj: notwendig. Die Gegen- 
itändi' werden dann in ohige Liisung einen AugenMick getaucht 
oder mittelst eines weichhaarigen Fini^els gleichmiUsig damit be- 
strichen, nie Farbsi-'hirht erscheint manchmal zuerst rritUch; sie 
wird aber bald schwarz; dann erst wird gespült und getrocknet. 
Bei guter Vorbereitung genügt ein idnziger Ueherzng; sollte 
eine Wiederholung nötig sein, so dai-f nicht früher gespült werden, 
bis die nunmehr sicher rotfleckig tiuftretende Färbung sehwnnc 
geworden ist. Nach erfolgtem Trocknen wird der CtegeDStand 
pntweder lackiert oder mit Wachse eingerieben- 

Man erhält sehr gute Resultate besonders auch auf mntteD, 
polierten kleineren Gegenständen wie 7. B. Schnallen, Schliessen 
II. K. V. Man kann auch mit der Lösung Sägespäne tränken 
und im Kollfass die Zinkgegenstände anrollen. Wendet man 
die Lösung \vnrm an, au erhält man eine mehr braunschwurze Farbe. 
Trocknet man die geschwärzten (legenstände «nf einer heisren 
Risenplatte. mi wird der schwarze Überzug sehr festhaftend. 

An Stelle obiger Lösung wird zur Erzielung von ver- 
scliiedenen Nuancierungen eine solche uns 100 Gramm KupfpT- 
sulfat, 100 t^rarani Nickelsulfatnmmonium, 100 Gramm Ralium- 
chlorat in Ü — 8 Liter Wa-sser empfohlen. Diese Lösung soll bei 
tW C. angewandt werden. 

Dieser Überzug verträgt nuvU eiin- ?;iemlich hohe Tem- 
peratur, bei welcher das Zinkblech fast so weicli wir Bleibtech 
wird, ohne an seinem Aussi-ren zu Ifiden. 

Man kann auch sehr zweckmässig die troi'kenen geschwärzten 
'legenstände in eine Lösung von syrischem Asphalt in Benzol 
tHUcheu und dann mit etwas Baumwolle glänzend reiben. 

b) Dauerhafte schwarze Farbe auf Zink erhält man 
nach Ph, Neumann durch salpetersaures Manganoxydul. 
Man bereitet eine Löiitmg von salpetersau rem Manganosydnl, 
von i'inem spezitischen Gewicht von Ll'ii" .'e nachdem dtm 
Salz trocken oder feuchter ist, braucht man ö bis *> Teile auf 
100 Teile Wasser. 

Das Auftragen dieser Flüssigkeit kann entweder durch Ein- 
tjiuchen oder durch einen Pinsel etc. gescheiien, nur muss man 
dafür Sorge trugen, doss eine möglichst gleichmässige Flüssig- 
keitedncke erreicht wird. Man l&Aftt nun langsam über Kohlen- 
feuer, bei kleinen Gegenständen über einer Spiritus- oder Gas- 
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Rammt! eintrucknen und erhitzt danu gleirli massig noch so weit, 
bis an allen Stellen eine tief- uiid reiaschwurze Farbe erzeugt ist. 
I>ae Verfahren muss mehrmals (7 bis 8 mal) wiederholt werdeu. 
wobei man das Stück jedesmal durch Wadihen, Bürsteo etr. von 
dem nicht feethaftenden Oxyd säubert. Hat nach der letzten 
Reinigung der Gegenstand die gewünschte kernschwarze Farbe, 
so trocknet man ihn nochmals über dem Feuer und reibt ihn 
mit Letnültiniis ab. 

Der Überzug haftet äusserst fest auf dem Metall, verträgt 
Biegen und selbst Hämmern, ohne abzuspringen. Ausserdem ist 
«r widerstandstahiger gegen Einflüsse der Luft und der meisten 
Säuren, wie der Kupferüberzug. Kr besteht aus Mangansuper- 
oxyd. Hat man kein salpetersaures Manganoxydul fertig zur 
Hand, so kann man sich dasselbe schneU herstellen, indem man 
«ioe konz. Lösung von 138 Teilen schwefelsaurem Manganoxydul 
mit einer ebensolchen von 130,5 Teilen salpetersaurem Baryt 
mischt. Man Bltriert den entstandenen schwefelsauren IJaryt 
von dem in L&sunK betindlichen, salpetersauren Manganoxydul 
ab und bringt sie eventuell durch Verdünnen mit Wasser auf ein 
spez. (iewicht von 1,125. Ausserdem kann mtin die Lösung auch 
dnrch Auflösen von kohlensaurem Mangauoxydul in verdünnter 
Salpetersäure herstellen. Der Schmelzpunkt des Zinks liegt hin- 
reichend weit von der Zersetzungstemperatur des salpetersauren 
Mangauoxyduls entfernt, dass das Schwarzbrennen des Zink.t 
auf diese beschriebene Art möglich ist. wenn dabei auch einige 
Vorsicht notwendig ist. 

c) Nach Dullo färbt man Zink durch einen Über- 
zug von Antimon schwurt. Man löst 90 Gramm Antimon- 
chlopfir (krystallisiert) in 800 Gramm Weingeist und netzt 
60 Gramm 8 alzsäure zu. Mit die.scr Lösung benetzt man 
mittelst eines I'insels oder einer Bürste den Gegenstand, worauf 
das Zink sofurt schwarz wird. Die erste aufgetragene Lösung 
wird sofort, mit einem Lappen abgewischt, weil sie eine noch nicht 
gletchmässige Färbung bewirkt hat, und die Lösung noch ein- 
mal aufgetragen. Diese lässt man so schnell wie möglich an 
einem wurmen Ort trocknen. Ist der Gegenstand trocken, s» 
färbt derselbe nicht mehr ab, und man reibt ihn nun 2 bis 3 mal 
mit Leinöl ab, wodurch er eine intensive schwarze Färbung und 
intensiven Glanz annimmt. 

Das .\ntracknen des metallisch niedergeschlagenen An- 
timons mu^s man deshaüi beeilen, weil .>icli sonst das fu lein 



verteilti- Autimün im der Luft /u weiHseiii Antimunoxyii oxydi 
welche Bitdung diirth den dünnon Überzug mi( Leijn"! verliindert 
wird. Zur Verdünnung des Antimonrhlorflro wendet mnn 
lialb Weingeist an, weil derselbe sclineller trocknet riuil 
man dann nur weni;; Salzsäure zusetzen muHs, um die Aus- 
scheidung von AntimoDOxychlorid xa verhindern; bei Anwendung 
von einer wässerigen Lösung iniiswte man zu viel Salzsnnre zu- 
setzen, Piese Methode giebtsehr Kchüne Hesulfate und isl 
besondere geeignet fßr Färbung Tun t«ilweise geätzten Zinktafeln, 
zur Erreichung schwarzer Zeichnung, 

d) Nach Ott dient zum SehwarzfSrben vi.n Zinic 
folgendes Verfahren; 

löTeile Grünspan, 19 'i'«ile Weinstein und 8UTflile 
Soda werden in Wasser gelöst. Mit dieser lifisung werdtiit 
160 Teile Pfeifenthon iingerülirt und di« <iegenstilnde mit 
dieser Masse eingerieben. 

Oder: 

Man reibt 15 Teile Ku|.ler vitri..J, 20 Teile Soda mit 
:12 Teilen (ilycerin zusammen, mii^rht mit tiOliramm Pfeifen- 
thon und trägt diese Masse auf. 

e) Knaffl färbt Zink durch einen fein verteilt« 
Niederschlag von Nickel. Die entsprechend gereinigten Zink- 
gegcnstände werden in einer Lösung von 4 Teilen «chwefel- 
.-aurem Nickeloxydiilammoniak in 40 Teil en Wasser, 
welche mit 1 Teil Schwefelsäure angesäuert ist, eingetauclit 
und nach dem Abspülen mit Wasser getrocknet. Der so ge- 
bildete Niederschlag haftet sehr fest auf dem Zink. Mit einer 
Krntzbürstc behandelt, nimmt der Überzug eine Bronzefarbe an. 

f) Zum Schwar/.färben der zu Dachbedeokungen 
dienenden Zinkbleche löwt man 1 Teil Kupferhammer-, 
schlug (sogenannte Kupferasilic) in Königswasser (1 Teili; 
Salpetersäure, 3 Teile Sulzsäure), erwärmt, bis vollständige Auf- 
lösung erfolgt und dar grösste Teil ler freien Säure entfernt ist. 
Dnnu giesst man die grüne Lösung in tt4 Teile Wasser und 
filti'tert. In diese Flüssigkeit senkt man das gereinigte Zinkblech 
auf einige .\ugmiblioke ein. wpüll mit Wasser ab, lässl lui der 
I.uft abtrocknen und tau<-ht es dann gleichfalls nur auf wenige 
.\ugenblicke in eine Flüssigkeit, welche man durch Auflönen «ob 
1 Teil «chwnrzem Pech und 2 Teilen syrischen Asph»lti 
in 12 Teilen Benzol oder leichtom Steinkohlentheeröl 
erhält. Nach erfolgtem Trocknen de« HarzQberauges reibt 
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«In* Blecii zur Hi-ivnrrtitunt; eiiies f;«!wis>i'ri minteii <t|i 


in/fs mit 


einem Strick Buumwollfnüeus;. 




Statt, wie ohnn uDfjegelifn. KuptVrlmuiiiierschlug i 


n Käuii-,- 


waüäer /.u lösen, abzii dumpfen etc., kauu raun gleich v 


uii vorii- 


herein 1 Teil Ku[.ferchlorid in 60 Teilen \Va,s.;fi- 


I5s«i, i.nd 


<lie«e Ijüsiin;^ mit Salzsäure scbwaeli ansAuern. 




Audi kftnn liierüu n«.-listfllieiKle l.nsuntr .li.Mi.'n: 




1 T<-il lit'ünHj.aii. 
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10 Tfil« WH.ssei. 

gl Zum Scliwurztärlii'n und ll<.cliat/e ii von Zink löst 
mau 2 Teile krj-ritalüsif rtirs, salpetf-rsnuri-ü Kiiiiter«iy d 
uni) 3 Teile krj-stallisiertes Kupierchlorid in (U Teilen 
Walser Hilf iinil fügt dieser Ij'ibiing H Teile HalxHäure von 
1,1 npez- Gewicht /u, 'l'uuclit man iQ diese Klüsi^igkett ein lilank 
jjflscheuertes Zinkitlech. so wird dasselhe augenblicklich intensiv 
Kammtschwni?. gefürlit. Zieht man ein >o behandeltes Zinkblech 
sogleich mich dem Elntiiiiclii.'n «us di'r Flüssigkeit wieder hervor, 
!t|)ält dast;idhe schnell ohne allen Zeitverlust mit einer £:rÖ8geren 
Menge reinen Wassers ab und lüsst es hierauftrocknen, so haftet 
der schwarze C'ber7;ug dem Zink tehr fest an. 

Legt man ein .-;<) gefärbtes Zinkblech nach dem Eintmckneii 
der .SehriftKÜge in stark verdünnte Salpetersäure (I Teil Salpeter- 
säure, I^ sp<'7.. (iewiciit und S l'eile Wasser) je ntich Bedarf 
1 biß 3 Stunden, so wird hierdurch das Zink bis zu einer gewissen 
Tiefe weggeätzt, während die Schriftzüge stehen bleiben. Die 
fchwarxe Färbung besteht uns sog. amorphem Messine:, welchnp- 
ca. ÖO' Kupfer iin<l 40''jn -^ii'k enthält. 

Statt oben angegebener Kupferlrtsitnc kimn miiii mich Itiittger 
Jiiii'h eine Ijiisuug anwenden von: 

1 Teil Platinehlorid. 
1 „ Gummi anibi. um. 
12 Teile Wa.<f,er. 

Es lässt »ich hiermit Zink .^chöu schwur/, fiirbeu, «beuMi 
lassen sich damit die feinsten Scbrift?.Oge auf blankeuLZink aus- 
ffiiireu. Die Schriftzüge treten augenblicklich in sanimtschwarzei- 
Farbe bervur und niud unverwiächbiii. Die Fürbuug besteht uu> 
metallischem, fein verteiltem Platin. Den f'latinüberziig kann 
nui leicht vergohlen duroli Kinlegen in eiuc l,r>Bung von Gold- 
cyauidcyankalium. Legt luun ein ,o behandeltes Zinkblech 
dann in verdünnte Siilpi-ter^üure (! Teil Säure von 1,2 und 
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16 Teile Wasser), so blättert sich das auf dem Zink befindliche 
Grold ab, während das auf dem Platin&berzug befindliche Gold 
festhaften bleibt. 

h) Zink kann man schwarz färben durch Bestreichen 
mit eioer verdünnten Lösung von Platinchlorid. Dies 
lässt sich besonders bei kleineren, feineren Gegenständen mit 
Yerzierangen etc. gut verwenden. 

i) Tinte zum Schreiben auf Zink. Man löst 37 Gramm 
krystallisierten Grünspan und 37 Gramm Salmiak in 
500 Gramm Wasser in der Wärme auf, filtriert nach dem Er- 
kalten und bewahrt in gut verschlossenen Gläsern auf. Man 
kann sowohl mit Kiel-, als auch mit Stahlfedern auf das wohl- 
gereinigte Zink auftragen, worauf man die beschriebenen Stücke 
einige Stunden in Wasser legt; dann trocknet man. 
Eine andere Vorschrift ist: 
30 Teile Grünspan, 
30 „ Salmiak, 
8 „ Kienruss, 
8 „ Gummi, 
300 „ Wasser; 



oder: 



©der: 



3 Teile chlorsaures Kali, 
5 „ schwefelsaures Kupferoxyd, 
100 „ Wasser, 

1 Teil Essigsäure 1,04; 

1 Teil chlorsaures Kali, 

1 „ Kupfervitriol, 
18 Teile Wasser, 

2 „ Gummilösung; 



oder: 



1 Teil Platinchlorid, 
1 r, Gummi arabicum, 
12 Teile Wasser. 

8. Bronzeähnliche Patlnlerong auf Zink erhält man: 

a) Durch Anreiben mit einem Brei aus 10 Teilen Pfeifen- 
thon und einer konzentrierten Lösung von 1 Teil Weinstein 
und 2 Teilen Soda. Wendet man eine Lösung von Grünspan 
in Essig an, so bekommt die Patina einen bräunlichen Ton, 
Kupferchlorid mit Salmiak liefert rötliche, dasselbe Salz 
mit Essig dagegen gelbbraune Nuancen. 
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b) Man bestreicht mit eiaer LöBUDir gWii.ber Teile Eii^eu- 
und Kupfervitriol in 20 Teilen Wasser, läset trocknen und 
bestreicht dann mit einer Lösung von i Teilen Grünspan in 
1 ] Teilen Essig. Dadurch nimmt Ziuk einen eigentümlich 
braunen Farbentou an, welcher durch Polieren mit Engelrot 
in eine warme Bronzefarbe übergeht. 

c) Eine helle, kupferartige Bronzierung wird urzielt, 
wenn man blanke Ztuk gegen stau de mit Kupfervitriollösung be- 
streicht und, ohne abzutrocknen, durch längere Zeit mit weichen 
Lappen reibt, bis Olanz zum Vorschein kommt ; an Stellen, 
welche den Kupferglanz in höherem Grude zeigen sollen, wieder- 
holt mau die Operation ein oder mehrere MaJe. Durch Auftragen 
einer Lösung von Kupferchlorid in Ammoniak bildet sich 
dann je nach der Temperatur der Flüssigkeit eine Bronzierung 
von hellbrauner bis dunkelbrauner Farbe, dabei muss auch 
iler Gegenstand selbst erwaiiut werden. Nach dem jedesmaligen 
Auftragen der Losung und Trocknen ilerselbeii wHrd der Gegen- 
stand getrocknet und gebürstet, dann abgespült. 

Je nachdem man verächiedene Kupfersalze auwendet, kann 
man verschiedene Bronzierungen erhalten. Löst mau z. B. 
Kupfercblorid in Essig auf, so erhält man eine Bronzierung 
von gelbbrouner Farbe; durch Anwendung eines GemischeH 
von 15 Teilen Grünspan und 20 Teilen Weinstein nebst 
soviel Wasser, dass eine Lösung entsteht, erhält mau wieder 
eine andere Nuancierung, und trägt mau die Masse entweder mit 
dpm Pinsel als Löaung auf oder verwandelt dieselbe durch Zu- 
satz von Pfeifentlion in einen gut streichbaren Brei. Sehr schönr 
['atinierungen erhält man auch, wenn man die Zinkgegeustände 
galvanisch mit Messing überzieht, dann in sehr schwachen Essig 
taucht und in Räume stellt, in denen sich Kohlensäure entwickelt. 
Wenn man das Eintauchen öfters wiederholt und immer in die 
Kohlensäure-Atmosphäre stellt, so bildet sich nach längerer Zeit 
eine festhaftende Schichte von grüner Patin» auf denselben. 
wHche der antiken Patina sehr ähnlich ist. 

4. Mattsrraue und braune Färbung: auf Zink. 

a) Mau lost in ', Liter Wasser (kochend) 15 liranim 
Ciiromalaun und IT. G ramm uuterschwefligsaures Natron, 
ui&ctit mit 25 Gramm Schwefelsäure, filtriert, senkt die 
Zinkgegenstande ein in die Ijö bis 80* C. wurme Lösung. Nach 
^zielung des gewünschten Farbentoces werden die Gegenstände 
abgespült und getrockm^t. 



— 72 — 



b) Man pinselt eine Lösung von Kupferchlorid auf, spült 
nach der Einwirkung ab und trocknet. Lässt man dann auf 
der entstandenen Bronze eine verdünnte Lösung von Kupfer- 
chlorid eintrocknen, so erhält man eine schöne Patina. Die 
Gegenstände laufen in der kalten Lösung langsam an; man er- 
hält bronzebraune Farbe, zuletzt schönes dunkles festhaftendes 
Schwarz. 

c) Nach Eisner löst man Kupfer in Königswasser auf, 
dampft die Lösung ein und lässt das Kupferchlorid heraus 
krystallisieren. Beim Bronzieren verfahrt man folgendermassen : 

Den Gegenstand aus Zink oder Zinklegierung reinigt man 
mit verdünnter Salzsäure und später mit Wasser, taucht ihn in 
eine Auflösung des Kupfersalzes und erwärmt ihn über Kohlen- 
feuer. Verschiedene Temperatur und verschiedene Konzentration 
der Kupfersalzlösung, sowie Zusatz von - Salpetersäure öder 
Atzammoniak modifizieren die Resultate. Überstreicht man die 
Gegenstände mit der Salzlösung und lässt diese an einem 
luftigen, nicht feuchten Orte eintrocknen, so überziehen sich 
die Gegenstände mit der sogenannten antiken Patina. 

O- Dunkelblau auf Zink. Man taucht in eine Lösung von 
60 Gramm Nickelammoniumsulfat, 60 Gramm Salmiak 
in 1 Liter Wasser. 

Die Zinkgegenstände färben sich beim Eintauchen in diese 
Lösung zuerst dunkelgelb, dann braun, purpurviolett, indigo- 
blau; der Überzug haftet fest, so dass er ein leichtes Putzen 
ganz gut verträgt. 

6. ^Ink mit Grauglanzoxyd zu überziehen. 

Man erzeugt auf Zink einen Arsenikniederschlag in einem 
erwärmten galvanischen Bade mit kräftigem Strome, wobei die 
Anoden aus Platin oder Messingblech sind. Das Bad be- 
.steht au.s: 

50 Gramm arseniger Säure, 
15 „ pyrophosphorsau'rem Natron, 

50 „ Cyankalium 98 ^'o, 

1 Liter Wasser. 

7. Grüngraue Patina auf Zink. 

a) Nach C. Puscher löst man 50 Gramm unteres chweflig- 
saures Natron in ^/^ Liter kochenden Wassers, fügt 25 
Gramm Schwefelsäure hinzu, filtriert die Flüssigkeit vom ausge- 
schiedenen Schwefel ab und senkt die Zinkgegenstände ein. 
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Nmli K>-Iir kur/.er Zuit liildifit äicli ein bellgrüiier, •iiäay.enAff 
Überzug von Schwefelzink. Bei längerem Verweilen in dem 
Baiiü wird der Überzug t.iefgrau und starkglänzeud. Durch Ein- 
töucheu in tielir verdünnte Salzsäure verlieren diene emaiUu- 
artigen Üiierzüge ihren Ginn/. Durch Hetupfen mit .Salzsüart- 
und darauffolgendes Eintragen in eine angesäuertf Jjrtsung von 
Kn]>fprsnlfnt wird ein schwarzer NiederschlaK erhalten. 

b) Eine grüne Patina wird auf luetallischem Zink olun- 
Mifhei-gehende galvanische Verkujiferung wehr leicht erzeugt 
ihtreh Überziehen der gereinigton Zinkgi'genstände zuerst mit 
einer LSsung von salpetersaurem Kujiferoxyd und hieronl' 
tnit einer Li'i^ung von kohli-nsaurem Ammoniak. Man bat 
»chon vor vielen JabreD auf diese Weise ZinkgegenstündH mit 
einer Patina übernogen, welche seit jener Zeit sich völlig unver- 
ändert an der Imft erhalten hat, und kann daher dieses einfache 
Verfahreu, den Zinkgegenstäudeii eine kujiCerähnliche, infi Grün«' 
ziehende Patina zu erteilen, als zweckmässig empfohlen werden. 
Nur ist bei diesem Verfahren Bedingung, dass die liösungen 
verdünnt iingewendet werden und erst dann die Überstreichung 
mit kohlensaurem Ammoniak in Anwendung gebracht wird, 
wenn die Verkupferiing vorher vollständig stattgefunden hat: 
werden die t.ö»ungeD zu konzentriert angewendet, so tritt sehr 
tMcht der giossc Ühelstand ein, dass die (Jegenstände ein-- 
Kchwarze Färbung annehmen, welche durch hieriinl' fnlsfemt- 
weitere Überziehungen nicht mehr fort^euschaffen ist. 



H. Zink mit Lasterfarben 
ir> (iranun untei^icliwcfligsaun- 
und gicüst in die Lilsung eine - 
Kiieker in 25U (Irauim Wasser, 
bis nahe zum Sieden erhitzt, die 



ZU Überziehen. Muu Ux-t 

> Natron in ' , Kilo Wasser 

ololie von l.'i tirnnim Blei- 

Die klare Mischung besitzt. 

Eigenschaft, sich langsam zu 



xer^etxen und Scbwefelblei in iiruuneu Florken abzuscheiden. Ist 
nun zugleich ein Metall zugegen, so schlügt sich auf diesem ein 
Teil des Sebwefelbleies nieder und erzeugt so. je nach der Dicke 
des abgesetzten Srhwefelbleies. die Lüstirfarben. l_'m eine ganz 
gleichmässige färbe hervorzubringen, mu^s man dir xu färbendi-n 
Gegenstände mögliclist gleichm&ssig erwärmen, und i^t die^ da- 
durch zu erreichen, das« man ilas <TefB3s mit der .Sulxlosuug mit 
einem schlechten Wärmeleiter umgiebt. Zink nimmt dabei eine 
bronzeartige Farbp an. I<'!i hunnt-- luit dieser \ in.-'ihrift keiin: 
hefrindigendi-n H.'sullate i-rbnlt.n. 




'■i. Zink mit brlUanteo Farbenüberzüg-en zu versehan. 

ii) Hierzu iniis.s das Zink möglichst rein, besonders thunlich^t 
bleifri-i sein. Man n-inigt kurr, vor der Anwendung der Färbungs- 
flässii^kett die Gegenstäiide durch Scheuern mit gftui feinem, 
durch schwache Salzsäure genetT'.teii QuarKsand, taucht dann 
schnell in Wasser und troi'knet mit weissem Fliesspapier ab. So 
vorgerichtet, lassen sich nun die verschiedenen Zinkbleche bei 
gewöhnlicher, mittlerer Temjieratur durch einfaches Eintaui-hen 
in ein und dieselbe Flüssigkeit mit verschiedenen Farbennuaucea 
bekleiden, je nachdem man dieselben längere oder kürzere Zeit 
darin verweiUn lät-st. 

Die 7.nr Verwendung kommeiiile Losung ist eine alkalisch» 
Lösung von weinsaurem Kupferosyd, 3 Teile weinsai 
Kupferiixyd löst mun in einer Lösung vnn 4 Teilen Ätz- 
natron in 4:8 Teilen destilliertem Wasser. Arbeitet man 
bei 10° C, so bedarf es einer Zeit von 2 Minuten, um das Zink 
violett XU färben. Bei einer Zeitdauer von 3 Minuten erhält 
man eine dunkelblaue Anlauffarbe, bei 4',',, Minuten andauernder 
EintauchuDg erscheint dos Zink grün, bei 6'/} Minuten gold« 
gel'u, bei 8'/i Minuten purpurrot. Man spült sclmell inii 
Wasser ab und trocknet. Lässt man länger im Färbebad, so 
verschwindet die letzte rote Farbe, und an ihrer Stelle erscheint 
dann von neuem, je nach der Zeitdauer, die eine oder andere der 
vorbergenanuten Farbennuancen. Mit dieser Vorschrift erhalt 
man besonders anf hoehpolierten kleinen Gegenständen sehr gute 
Resultate, insbesonders die Farben: gelblich, braun, rosa und 
grün. Einen Lack vertragen diese Färbungen nicht. 

b) Kine der vorhergehenden Vorschrift ähnliche Angabe 
von Lüdersdorff zur Erzeugung grüner Anlauffarben 
Zink lautet: 

Man bereitet eine Lösung, bestehend aus: 
I Teil Kupfervitriol. 
1 , Weinstein, 
12 Te.ilen Wasser, 

34 „ Natronlauge (1 Teil Ätznatron auf 3 Teil» 
Wasser). 

Uiese Lösuug streicht man mittelst eines Pinsels auf dio, 
Zinkgegenständc und wartet dann den Zeitpunkt ab, wann die 
Farbe am fettesten zum Vorschein kunimt; dann »ipiilt man sO' 
gleich ab. Wartet man zu lange, so geht die grüne Farbe ii 

weniger angenehmen, bräunlichgrßnen Ton über. Am besten 
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gelingt Uie grüm* Anlaiiffarlie auf mHtt gtbeizl.eu l.'egtjustänileu, 
Jturh auf solchen, ille vorerst leicht verkupfert waren. Auf 
glänzenden Flärhen nimmt sie nach rffni Abtrocknen mehr liaK 
schillernde Ansehen der Flügeldecken des Goldkäfers iin, ohne 
jedoch dieselbe -Schönheit zu erlangen. Die Färbungen sind ganx 
ähnlich denen, die man mit der Lösung a) «rhält; besonders achSn 
fallen sie auf kleinen polierten Zinkgegenständen iius*. ist die ge- 
wAnschte Furbe durch Tuuchen erreicht, so iimss sofort gesp&lt 
werden. Dif Färbungen sind festbafteiid , «her gpgen Lacke 
empfindlich, z, B. Schellacklnsungen u. s, w. 

An Stelle der obigen Lösung kanu man auch eine solche 
mit 30 Gramm Kupfertartrut, 40 Gramm Natriumhydroxyd und 
480 Gramm Wasser verwenden, Die Lösung soll 10" C. zeigen. 
Da« Kupfer schlägt sich auf dem Zink dann in Gestalt eineri 
zusammen häugendeii Häutcliens nieder, das die Farben dünner 
BLättchen zeigt. Man erhält in cn. 2 Minuten Violett, 3 Minuten 
Dunkelblau, 4'/s Minuten Grün, 6', Minute» Goldgelb. S'/, Mi- 
nuten Purpurrot. 

Mittelst nachfolgender Lösung erhall uuiil Hilf Zink di.- 
Kegen bogenfarben : 

1 Teil Kupfervitriol, 
1,5 Teile Rohrzucker, 

5 „ "Wasser, 
30 „ Natronlauge (1 Tfil Älznainm. ;i Teilv 
Wasser). 

In dieser Flüssigkeit nimmt Zink, weun es rein und blank 
ist, nach einem vorangehenden Kupferanfluge in folgender Reihe 
die schönsten Regen bogenfarben an. Zuerst erscheint ein 8chönn* 
Gelb, dann Hot, dann VioL-tt. Blau und Grün. Läsat man 
das Zink über die grüne Farbe hinaus in der Flüssigkeit, .so 
fUngt nach deren Verschwinden die Farbenreihe von vorne an, 
und dies wiederholt sich einige Male, bis zuletzt der Ton mias- 
farbig wird. Eine Hauptbedinguug für das Gelingen ist hier eine 
recht reine glänzende Oberfläche, besonders wenn man die Gegen- 
stände mit einer der Farben bekleiden will, indem im entgegen- 
gesetzten Falle mehrere zugleich erscheinen. Sollten die Farben 
nicht gleich erscheinen, so braucht man den Gegenstand nur 
einmal abzuspülen und abzutrocknen und wieder in das Bad 
hineinzulegen, um den Anlauf alsbald eintreten zu sehen. Ist 
die beabsichtigte Farbe erreicht, so rauss man sofort den Gegen- 
stand abspülen und abtrocknen. Wir erwähnen noch, dass die 
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liier zur Verttonitiing kumtiiendpn Flrissigkeitcii in gut vf^r- 
schiosseneii Fliischen nufbewaiirt werden müssen, da sie sonet 
durch Eulilensäurenu&iabme uu» der Luff. unwirksam werden. 
Man erhält auf diese Art ^eiir sctiüne, brillante Färbungen; die- 
selben können auf gleiche Weise auch auf kleinen eisernen und 
verniessingten eisernen Gegenständen eihalt^'n werden. Hold- 
lack nuf Zink siehe bei Eisen. 

II. Färben des Zinns. 

a) Färben des Zinns im aitgrem einen. Du» Zinn verhält 

sich, wiis die Metall färb iing aulielungt, rdiiiUch dem Zink; »nrh 
sein höheres Uxyd (Zinnoxyd) ist wie das des Zinks weiss, sein 
niederes Oxyd (Zinnoxydul) ununsehnlich grau bi» schwarz, und 
wenn auch da* Zinn mehr gefärbte Verbindungen aufweist, die 
ihrei- Farlie nach zur Metallfärbung verwendbar wären (ü. K. 
Zinnnxydui [schwarz], Zinnsulfür [braun]. ZinnsulHd [gelb]), so 
lassen i>ieh diese Verbindungen doch ninht zur chemischen 
Metullfarbung verwenden, weil es nicht gelingt, diese Verbind ungtsn 
in einer für die Metallfärbung geeigneten Weise anf der Oher- 
Hnche zinnerner (Tegenstände leicht zu erzeugen. 

Es ist such beim Zinn, wie beim Zink, die beste Art der 
Färbung, dass mau das Zinn zuerst entweder galvanisch, oder 
mittelst einer der Seite Ü) beschriebenen Koutaktmethoden leicht 
verkupfert und dann dies.* Kupferschichte nach einer der bei 
Kupfer angegebenen Methoden färbt, wodurch sich dem Zinn alle 
bei Kupfer bes|irochenen Färlningeii nncli reicher .\uswa1il er- 
teilen lassen. 

Doch sind ausserdem auch einige i\Iethiiden zur direkten 
Färbung des Zinns bekannt, welche ich nachstehend mitteile und 
welche gegebenen Falles mit gutem Erfolge zur Auwendunp 
kommen können. Diese Methoden gründen sich auf die Fällung 
anderer Metalle, wie z. B. Arsen, Queckstiber, Kupfer, I'latin 
II. (■. w. durch Zinn aus Losungen derselben, wodurch diese 
Metalle in fein verteiltem Zustande bei gehöriger Verdünnung 
der Lösung, festhaftend und verschieden gefärbt, die Zinnober- 
fläche bedecken. 

b) Besondere Methoden zum Färben des Zinns. 

1, Zinn wird entweder gralvanlsch oder nach den S. 40 
beschriebenen Kontaktmethoden verkupfert und nach den 
bei Kupfer beschriebenen Methoden beliebig- ifefärbt. Da das 
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schmilzt, so wird m 
nit einer massigen 



1 di« Karlm verfahren 
Temperaturerhöhung 



Zinn schon bei 228« ( 
(luf trockenem Wege 
wühlen mfissen. 

Lötzinn verkupfert man am besten direkt mit einer 
3— 4 prozentigen Kupfersuifatlösung; gefärbt kann Lötzinn mit 
den bei Messing angegebenen Arsoubeizen werden. 

2. Bronzeähnliche Färbung: auf Zinn, a) Man bereitet 2 

l.ösiingeu wie folgt; 

1. 1 'l'eil uf'utrales essigsfui res Kupfer, 
4TeileEssig, 

2. 1 Teil KupfervitrioL 
1 _ Eisenvitriol, 

20Teile Wasser. 

Man bestreicht die Gegenstände mit Lösung 2. tässt trocknen 
und bürstet mit einer weichen Bürste und gepulvertem Blutstein; 
ilnnn trägt man Lösung ] auf, lässt wieder trocknen und |inliert 
mit einer über Wachs gestrichenen weichen Bürste. 

Zinn kann auch eine knpfer- oder bronzeaitige Ffirbung er- 
liiilten, wem) man dasselbe mit Weinstein, der mit verdünnter 
KiipfersHlfatlösuDg befeuchtet wurde, «nreibl. 

b) Durch Kochen löst man in 10 Teilen Essig 2 Teik 



w&hnlichen 



span 



1 Teil Chlorammonium 



Di 



Imiak) und verdünnt die Flüssigkeit mit 100 Teilen Wasser. 
Flüssigkeit wird dann filtriert, zum Kochen erhitzt und über ' 
die zu bronziereuden Gegenstände gegossen, welche in einem ge- 
eigneten Kessel so eingelegt sind, dass sie überall von der Flüssig- 
keit frei berührt werden können. Dann wird der Kessel wieder 
aiifa Feuer gesetzt und unter öfterem Nachsehen so lang« weiter 
•■rhitzt, bis der Bronze-Uberzug genügend erscheint, worauf so- 
fort abgegossen wird. 

Pie Gegenständ« werden dunti leicht abgespült und mit farb- 
losem Firnis überzogen. 

■le verdünnter die Grünspaulösung war, desto langsamer 
gtiht zwar die Operation von statten, aber die Überzüge werden 
auch desto gleichmässiger und fester. 

c) Auch durch Bestreichen und Trockenreiben mit nach- 
stehender Lösung erhält man auf Zinn eine ganz geeignete 
Färbung: 

25 Teile Salmiak (Chlorum nioni um), 
6 . Kleesalz, 
I Liter Essig. 



A. Einen haltbaren und sehr warmen sepiabraunen Ton 
erzeugt man auf Zinn und dessen Leglerung'en durch »m- 

maligea Überpinseln mit einer Lösung von ITeil Platinchloriil 
in lÜ Teilen Wasiser und Trocknenlassen des Überzugs; hierauf 
wird in Wasser gespSlt, wieder jretrocknet und mit einer weichen 
Bürste gebürstet, bis sich der erforderliche brsune Glanz einge- 
stellt hnt. 

4. Eine dunkle, grauschwarze Färbung: erzielt man auch 

durch eine Lijsung von Eisenchlorid. 

5. Eine schwarze Färbung: erhält man mit nndistehender 
Lösung, welchp sehr gute Resultate gieht: 

Mun löst ö Oramni Wismuthäubnitrat iu 50 com. Salpeter- 
»iHure^ setzt SO Tiraram Weinsäure zu und verdünnt das giMze 
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iiter. 



gegenwärtig s 
i'i'sehen. hiil Oi 



ir lieliehteu 
Stockraeier 



Um Zinnobjekte mit dei 
silbergranen Fftrbung zu 
folgendes Verfahren ungegelien: 

Zu einer Lüsung von 8 (Tramni Wismuthylnitrnt iu 10 cc 
SalpetersÄTire (1,4 Be.) setzt man 10 (Tranim WeJnstfin. 40 Gramm 
Salzsäure und 1 Liter Wasser und taucht in die m gewonnene Flüssig- 
keit die völlig entfetteten Objekte, Die ZinugegenstHndp erscheinen 
von dunkelstahlgrauer Fnrtie, sobald das auf der Oberfläche 
fitzende überschüssige und pulverfönnig auBgeschiedene Wismuth 
neggeuommen ist. Hierauf reiht man den Gegenstand mit einer 
der bekannten AnreibeTersilherungsmischungen ab (x. B. 12 Gramra 
Silbernitrat, 3r> Gramm Kochsalz, 20 Gramm Weinstein, 
100 (iramm Kreidepulver nnd etwas Wasser). Durch die hier- 
ilurch bewirkte minimale Versilberung erglänzen besonders die 
hervortretenden Teile des Objektes in einem warmen, silbergrauen 
Tone, während die tiefer liegenden Partien ihre stahlgraue Färbung 
beibehalten. Nach dem Abwuschen und Trocknen des Gegen- 
.standes erscheint ein Überzug mit Konservier- oder Celluloidlack 
angebracht, um ein Anlaufen der dünnen Sillierschicht und 
dadurch bedingtes Nachdunkeln der Färbung zu verhüten. 
Brauchbar ist auch eine Lfisung von 

12 Gramm neutralem, essig«B>ireiii Kiqifer, 
:i , Chlorammonium. 

20 - Kssig, 
500 . Wasser 

mit Salzsilur» oder mit SalpeiersSure »ngeiäuert. 
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. Tinte für Zinn und Welssblech. 
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Das entfettete Zinn oder Weissblech wird ?.< 
LösoDg Ton gleichen Teilen Zinkchlorid iintl Sal7.sfi 
liano mit obiger Tinte darauf geschrieben. 

Natilrlich kann miiii auf diese Weis«» mich 
vertinnte Waren schwarz färben. 

b) Nach Chevalier: 

Man löst 1 Teil Kupf.r In 10 Teil.' S 
Dach der Lösung setzt man noch 10 Teile Was 
schreibt mittelst einer Kielfeder. Das Weissbleih 
mit trockener Schlemmkreide gepiitzt werden. 

7. Dekorferung: von Wetssblech nach tl. i 

erhitzt das Weissblech bis zu einer Temiieratur, bei weicher i\ii^ 
Zinn zu !>c.hmel7.en anfangt, und taucht dasselbe dann schnell in 
«ine Fla.asigkeit, welche aus 2 Teilen Salzsäure. 1 Teil Sal- 
petersäure, ;i Teilen Wasser und ',, bis ^j^ Teil dopjjelt- 
chromsaurem Kali besteht; so erhält man tiefschwarze Flecken, 
welche noch dunkler werden, wenn man etwas Zinksal/ hinzusetzt. 
Werden nun die Bleche gut abgespült, alsdann mit Stilzsäure 
übergössen, die man dann langsam vom Bleche ubiaufen lasst, 
so dass nur noch eine schwache, sanere Flüssigkeit bleibt, und 
übergiesst man dann die Platte mit einer Jjösung von 10 Teilen 
«ntererhwefligsaurem Natron in 120 Teilen Wasser, »o 
erhält man in den verschiedensten Farben spielende Krystalle, y 
nachdem die Finwirkung längere oder kürzere Zpit gedauert hat. 
Hierauf spült man mit Wasser, dann mit Weingeist ab und übi-r- 
siehl mit einem passenden Firni,«. 

8. Dekorationen auf Zinn. 
Moiree m^tallique. Die (»berfli 

zianter Gegenstände, namentlich des Wi 
glatt und spiegelnd, aber die Struktui 



che zinnerner oder ver- 
issblechs, ist zwar völlig 
der Masse ist trotzdem 



*ine enUohieden krvstallini.se he, welche alsbald 



kommt, wenn 



die ä 



ji-^te Schicht ii 



rSi 



Vorschein 
üure behandelt. 
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Hie so erlialteiH'D, iit'rlmutteraitig gläiucndeii blätterigen Fnrmi'ii 
hiit miiii Metullmohr (moiri^e metalliqne) genannt nnd benutzt 
tfieseliiPii hei der Dekoriening (U's Weissblec.hs zur Hervnr- 
ln'ingiiiig prftclitvoller Effekte. 

Will man mit der Herstellung derartiger Dekorationen dirli 
Itep-iliäftiKeu, so bedenk)- mati zunächst, dass dieselben auf der 
krystniliniächen Hesiiliaffonheit des reinen Zinns beruhen, dns.s 
also zum Gelingen der Arbeit ein mit möglirbst reinem Zinn 
überzogenes Blech erforderlich ist. Kleine Beimengungen voir 
Wiämiith oder Kupfer und Silber sollen zwar ganz besonders 
figentSmliche Krystallbildungen veranlassen; dieselben dürften 
iiber nicht so häutig anzutreffen sein, als ein (lehalt von Blei, 
wülches je nach seiner Menge die Entstehung der Kryslall« mehr 
iidei weniger beeinträchtigt nder ganz verhindert. 

Die im Handel vorkommenden Blechn zeigen zwar dii- 
Moirierung ohne besondere Vorbereitung. Dieselben sind jedocli 
liei ihrer Herstellung sehr langsam erkaltet, und es haben infolge- 
ilessen die Metalle eine für den beabsichtigten Zweck gevröhnlich 
zu grosse Ausdehnung erlangt. Man wird daher in den meisten 
Fällen gut tbun. durch Erhitzen der Bleclif bis zum Schmel«- 
[iiiukt des Zinns, also bis f>twa 230" C. und nachheriges Abkühlen 
ilerselben, eine neue Krystallisation zu erzeugen. Hierbei hat. 
mau es durch tli« Leitung des Abküiilungsprozesses ganz in der 
Hand, welche Ausdebnun!;r man den Kr)'stallt1ächeu geben will. •)« 
langsamer jener vnr sich geht, um so grösser werden die Flächen. 
je schneller er sich vollzieht, um so kleiner und dichter zusammen- 
■ledrängt erscheinen sie, so dass man durch schnelles Eintauchen 
des erhitzten Bleches in Wasser ein feinkämigeF^. granitrihnliclies 
(■refüge erzielen kann. Diese Operationen des Schmelzen» und Ab- 
kßhlens lassen sich nun in vielerlei Weise abändern, und elienso 
verschieden werden die Kesultate sein. Durch Erhitzen einiger 
Stellen einer Blecbtafel mittelst einer Flamme oder des Lötkolbeo»' 
und schnelles Abkühlen erhält man die Krystalle in sternförmigen 
Gruppierungen; auch durch Abkülilen einzelner Punkte der gleich- 
förmig erhitzten Tafel durch auffallende Wassertropfen imtstehen 
jene. Mit dem Lötkolben kann man auf der Riicksuite deit 
Bleches entworfene Zeichnungen überfuhren, oder durch Auflegen 
einer Schablone auf die geschmolzene Zinnschicht und Abkühlen 
iter nicht bedeckten Stelleo durch einen aufgeblasenen Luftatrom 
liic mannigfaltigsti'n Formen, auch einzelne Buchstaben und ganze 
Inschriften erzeugen- 
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Zur Freileguug der auf die eiiit» uder aiidi.'re Weise bervor- 
gerufeDen KryätallbiMungen bringt luun die Bloche in eiDe 
Heiee aus 

2 Teilen SuU.siime, 
I Teil Salpetersäure, 
S Teilen Wasser, 
«püIt sie gut in Wasser, wäscht mit verdfluHter ÄtzkalÜKu^L' nach, 
am etwa gebildetes Zinnoxyd zu enlfernen, und trocknet fjut ab. 

Bvenliiell kann man in dieser Flüssigkeit 2 Teile Zinn- 
eaW. lü^en. 

Nacli Angabeu von Dr. Stocknieier werden zur Moir^e- 
bildung die entfetteten Bleche mit 50°/» Eisenalaunlosunt; be- 
strichen. Auch Chlorwasser soll gute Resultate geben. 

Die fertigen Bleche mOssen müglichst bald mit einem 
passenden Lacke überzogen werden; am geeignetsten sind gewisse 
farblose oder gefilrbte durchsichtige Spirituslacke, welche «ach 
dem Trocknen einen nicht zu spröden, sondern biegsamen Ueher- 
Kug hinterlassen. 

9. Altmachen von Zinngegrenständen. 

Um den (jegen ständen aus Zinn und /innlili-ilegierungen 
ein altertümliches Ansehen za verleihen, wurden dieselben bis- 
liing mit einer Lösung von Platinchinrid bebandelt, wodurch 
Kepiahraune Töne von grosser Wärme erzielt werden. Wegen 
des hohen Preises de» Platins kann man diese Färbung wohl 
nur noch vereinzelt ersteiigen und empfiehlt H. Stockmeier des- 
halb, statt dessen verdünnte salzsaure Lösungen von Antimon- 
chlorid, z. B. den käuflichen Liquor Stüiü chlorati, mit salzsüure- 
haltigem Wasser verdünnt. Man bepinselt die Gegenstände mit 
Cklorantimonlösung, lässt eintroclinen und reibt vorsichtig ab. 
Zum Schlüsse reibt man mit Öl ein. Bedingung für ein gutes 
Gelingen ist die vorlierige vollige Entfettung der Zinngegenstände. 

Verdünnte Palladiumchloridlösung giebt schöne blauschwarze 
Kärbungeti und dürfte somit für manche Dekorationszvfecke, wo 
AiT Preis nicht allzusehr in den Vordergrund tritt, anwend- 
bar sein. 

III. Färben des Kupfers. 

a) FäFben des Kupfers im allgemeinen. Mie Färbungen, 
wejche mau auf dem Kupfer hervorbringt, beruhen vor allem 
auf der Bildung von Sauerstoff- und Schwefelverbindungen des- 
selben auf seiner Oberfläche, resp. in der Verwandlung der ober- 
flächlich liegenden Kupferteiichen in Kupferoxydul, Kupferoxyd 



— 82 — 

und Kupfersulfid. Das Kupfer verbindet sich in verschiedenen 
Verhältnissen mit Sauerstoff; von diesen Sauerstoffverbindungen 
kommen für die Metallfärbung das Kupferoxydul (bestehend 
aus 88,82 '»/o Kupfer und 11,18% Sauerstoff) und die höhere 
Sauerstoffverbindung, das K upf er oxyd (bestehend aus 79,87 •/© 
Kupfer und 20,13 ®/o Sauerstoff), in Betracht. Von den Schwefel- 
verbindungen interessiert uns hier nur das Kupfersulfid (bestehend 
aus 66,5 «/o Kupfer und 33,5 % Schwefel). 

Das Kupferoxydul bildet verschiedene Modifikationen, 
d. h. es kann bei gleicher chemischer Zusammensetzung in ver- 
schiedenen physikalischen Zuständen und damit in |verschiedeneM 
Farben erscheinen, welche von Grelb durch Orange bis Car- 
moisinrot und Braun bis Braunschwarz gehen können, 
je nach den bei der Bildung derselben obwaltenden Bedingungen. 
Dazu kommt noch, dass auch diese verschiedenen Modifikationen 
je nach der Dicke der erzeugten Schichte oder der Menge der 
in diese Verbindung übergeführten Kupferteilchen wieder in ver- 
schiedenen Nuancea erhalten werden können. Das Kupferoxyd 
ist je nach der Dicke der Schichte braun bis schwarz. Man 
sieht, dass man. schon durch Erzeugung dieser Oxyde in ver- 
schiedenen Modifikationen und dicken oder dünnen Schichten 
sehr verschiedenartige Färbungen hervorzubringen im Stande ist. 

Durch diese Überzüge werden Kupfergegenstände, abgesehen 
von dem schöneren Aussehen, auch viel dauerhafter gegen die 
Einwirkung der Luft, Feuchtigkeit und Kohlensäure. 

Aber auch durch Bildung der Schwefelverbindung des 
Kupfers lassen sich je nach Art der Erzeugung und der Dicke 
der Schichte Färbungen herstellen, welche das Kupfer von hell- 
braungelb durch braun bis braunschwarz, grauschwarz 
und tief blauschwarz erscheinen lassen. 

Es gelingt dadurch, dem Kupfer den hellsten Bronzeton 
bis zur dunkelbraunschwarzen Farbe der antiken Bronzen 
zu erteilen. 

Durch Bildung von basisch - kohlensaurem Kupfer- 
oxyd oder basischen Kupfer Chloriden lässt sich die antike 
Patina in ihren verschiedenen Nuancen erzeugen. Es ist vielleicht 
kein Metall, welches seine Verbindungen bei Anwendung ge- 
eigneter Mittel so leicht erzeugen lässt, als gerade das Kupfer, 
wenn man die verschiedenen Bedingungen kennt, unter denen 
das Kupfer mit dem Sauerstoff oder dem Schwefel u. s. w. in die 
verschiedenen Verbindungen eintritt. 
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DüS zusammen hängentle Kupfer oxydiert sich bei gewöhn- 
lirhflr Temperatur weder an trockner noch an feuchter Luft, 
w«nn dlesP kohlensnu refrei ist. 

Das Kujifevmolekül vermag (ias Sauerstoffmolekül bei ge- 
wöhnlicher Temperatur ohne Beihilfe gewisser Körper nicht zu 
spalten and zur Verbindung zu veranlassen, THes gelingt erst, 
wenn man die Knpfermoleküle beweglicher und damit reaktions- 
t^higer macht, sei es durch Erhöhung der Temperatur, also durch 
Erhitzen des Kupfers, oder durch chemische Mittel, welche den 
Sauerstoff an da» Kupfer übertragen. 

Erhitzt man das Kupfer zum Glühen, so wird es gleich 
hellgelb, dann rot, dann violett (Kupferoxydul) und aberxieht 
sich zöletzt mit einer schwarzen Rinde, die der Hauptsache nach 
aussen aus Oxyd, nach innen zu aus Osydul besteht und nach 
dem Erkalten, besonders beim raschen Abkühlen durch Ein- 
tanehen in Wasser in Schuppen abtallt. Es ist dies der bekannte 
Kupferbammeriichlag (Kupferoxyduloxyd). 

Beim geeigneten Erhitzen des Kupfers können, durch statt- 
findende Oxydation, auch sog. Anlauffarben erzeugt werden. 

über die Anlauffarben der Metalle hat in jüngster Zeit 
die physikalisch-technische Keichsanstalt in Berlin be- 
merkenswerte Mitteilungen gemacht. 

Darnach bringt die durchscheinende Oxydschichte, welche 
sich unter der Einwirkung der Wärme an der von Luft um- 
spSlten Oberfläche der Metalle bildet, mit ibrer fortschreitenden 
Verstärkung die bekunnt(>n Farben dunner Blättchen in einer 
bestimmten Folge hervor, welche eine nach der Wellenlänge des 
Lichtes bestimmte Wiederkehr der Farbenskala zeigt. Stahl 
z. B. zeigt, wie auch das sich ähnlich verhaltende Gasseisen im 
wesentlichen gelbe, rote, violette, blaue Töne bis zu Meergrfln. — 
Man unterscheidet fünf Reihen von Farben. In der ersten 
Reihe ist die Reihenfolge bluasgelb, hellgelb, dunkelgelb, 
hellblau und meergrün. In den anderen Reihen wiederholen 
sich ungfföhr dieselben Farben, nur sind dieselben näher an 
einander gerückt, In der letzten Farbenskala, die bei hohen 
Temperaturen eintritt, lassen sich schon keine Nuancierungen 
mehr unterscheiden, wir sehen nur noch rot und grün deut- 
licher hervortreten. Die Farben und die Reihenfolge derselben 
•Dtsprechen ganz den Interferenzerscheinungeu der sog. 
Newton'scben Hinge, welche entstehen, wenn man eine schwach 
gekrümmte Linse auf eine planparallele Platte presst. Wichtig 



för die Praxis ist der Um.stiiiitl, fiiihs lüe Farbcnbäiider ver- 
schifdetip Breiten aufweisen, l.^ie Erfahrung hat gelehrt, dasf 
eine Farbe um so leiclitcr im Luftbude zu erzeugen und um so 
haltbarer ist, ein um so breiteres Band dieselbe iirKprunglii'li 
auf einem Verauchsstab in der Farheiiskala geliefert hat. Die 
chemische Zusammensetzung des Metalles hat, wie die UnlfJ*- 
suohungen mit englischem und deutsclivni Werkzeugstahl und 
mit Wolframstaht ergeben haben, hierbei einen grossen Einfiusü. 
Ebenso der Grad iler Härte, indem gehärtetes Material die ein- 
zelnen Nuancen später annimmt als das weiche. \n einem an- 
geJaeeenen Stock treten die weicheren Stellen eher gefärbt auf. 

Die Farben hängen von der Temperatur und von der 
Dauer derselben ab, so dass man bei hoher Temperatur bei 
kurzer Einwirkung dieselben Färbungen erzielt als bei längerer 
Fällwirkung geringerer Wärme. Schwächere Temperaturgrade 
bei längerer Einwirkung sind vorzuziehen, da dann die Oxyd- 
schichte eine grössere Festigkeit erlangt, doch scheint es för 
ede Nuance eine gewisse Grenze zu geben, unter welche die 
Temperatur nicht herabgehen darf, oder was dasselbe ist, för 
jede Temperatur einen gewissen Punkt der Farbenskala, über den 
hinaus sie nicht mehr wirkt. 

Vor dem Freihüngeu der Stücke in das liuftbud ist es 
xweckmässig, Stahl bis 220 " vorzuwärmen, um ein Beschlagen 
der Stücke zu verhindern. Auch hängt das gute Gidingen von 
der Beschaffenheit der Oberfläche ab; je besser und glatter die- 
selbe ist, desto schöner und gleichmässiger treten die Anlauffarben 
auf. Auch müssen die Objekte fettfrei sein, du sonst Flecktin 
entstehen. Die Wirkung des Fettes kann man gegebenen Falles 
zu Verzierungen benutzen. 

Was nun die Anlauffnrbiin speziell beim Kupfer betrifft, s<> 
sind auch hiev dieselben die Folge der Oxydation der Kupfer- 
oberffäche, indem sich unter der Einwirkung der Wärme an der 
von Luft umspülten Oberfläche des Kupfejs eine durchschimmernde 
Oiydschichte bildet, de naeh der Stärke oder Dauer der Kr- 
hitzuDg erreicht man bei Kupfer Färbungen von: Orung«, 
Rosenrot, Violett, Stuhlweiss, Mi?ssingge!b. Fleischrot, 
Grün a. s, w. Die Oxydsc.hichte sitzt bei Kupfer ziemlich tief, 
denn ea genügt nicht, z. B. ein misslungeuee Stück in verdänntfi 
Säure zu tauchen, um die Färbung verschwinden y.a machmi, 
sondern im muss mit Schmirgel behandelt werden. Die Stücke 
mfissen vollständig fettfrei eoin, denn der geringste fettigi* An- 



»litx. der durch Beiülirung mit der llaud verursaclit wird, erzeujit 
HerkeB, welche in der Farbe erscheinen, die erst bei höherer 
Temperatur auftreten würde. Diese eigentümliche Eigenschaft 
des Fettes, die unter gewöhnlichen Umständen sehr störend 
wirkt, kann man geschickt au Zierzwecken ausnützen, indem 
man den an/.ulaäsenden Metallgegenstand an geeigneten Stellen 
mit einem leichten Fettüherzug versiebt. Es lassen sich dadurch 
schiine Farbenmischungen hervorbringen. Die Kaiserliche physi- 
kaliache Reichsanstalt, welche aimgedehnte Untersacbimgen über 
AnlauRirben, besonders des .Stahles anstellte (siehe Schwirktis, 
Bayer. Irdastrie and Gewerbeblatt 1893. H. 173) teilt hierüber 
folgendet! mit: 

Im Kunstgewerbe werden die Anlauffarben der Metalle für 
2i''rRW>;cke nur in ganz geringem Umfang verwendet. Nur die 
Färbungen der pulverformigen Malerbronzen werden vielfach 
durch Anlaufen erzeugt. Hin und wieder wird auch zur Aus- 
schmückung von Stahlflächen die dunkelblaue Anlassfarbe des- 
selben benutzt. Der Grund für die geringe Verwendung der An- 
laufTarbe liegt, wohl nur darin, das» der groi^se Reichtum der- 
laelben überhaupt nicht bekannt ist und dass es bis jetzt an 
einem zweckmässigen Verfahren zur Herstellung derselben ge- 
mangelt hat. Die Anlauffarben entstehen durch Inngsam fort- 
schreitende Oxydation einer blanken Metallfläche. 

Die Färbung verändert sich mit der Dicke der Schicht. 
Eine gleichmä.usige Schicht bildet sich nur dann, wenn die 
Temperatur in allen Teilen der Metollfläche durchaus dieselbe 
ist. Diese GleichraBssigkeit der Temperatur ist aber bei den 
bisher üblichen Anlaufverfahren nicht zu erreichen. Die Reichs- 
anstalt hatte deshalb bei der Beglaubigung der Stimmgabeln 
tuifangs grosse Schwierigkeiten, da für diese, um etwaige spätere 
IWchädiguugen der Gabeln änfnrt kenntlich zu machen, das 
Blauanlassen gefordert werden sollte, und es hier darauf ankam, 
mehrere Flächen desselben Körpers mit gleichmässiger Färbung 
za aberziehen. Es gelang schliesslich, ein einfaches Luftbad zu 
konstruieren, in welchem die Stimmgabeln in heisser Luft ange- 
IwiB«n werden und welches eine Beobachtung und Überwachung 
des ganzen Oxydat.ionsprozesses möglich macht. Die in diesem 
Apparate herrschenden Luftströmungen gleichen die Temperatur 
nahezu aus und thatsärhlich ist damit die verlangte glcichmässige 
Fnrbang erzielt worden. 

Der Appiuiii besteht awi eiuein doppelwniidigen liefiiss aus 



Eisenblech, dessen äusserer Mantel /.um Schutz gtigen Wlrme- 
augstrahlung mit A9hest[(a[]pe bekleidet ist. Unten wird der 
Mantel von einem gewölbten Siebboden, über welchem sich ein 
feinmaschiges Drahtsieb befindet, verschlossen. Die 8iebe dienen 
dazu, die von unten aufsteigende Wärme gleichmässig zu ver- 
teilen. Die innere Gefässwand steht oben mit dem Mantel durch 
einen Ring in Verbindung, der mit einer Anzahl Lücfaer versehen istt 
so dass die aufsteigenden Heizgase durch sie entweichen können. 
Ein lose darauf liegender Blechring mit entsprechenden Öffnongen 
dient zur Regulierung der Temperatur. Das innere Geftss ist 
oben offen, trägt dagegen unten einen dicht »ngefalxten ßoden. 
In dieses Gefuss pa.sst ein Einsatz, welcher zur Aufnulime der 
anzulassenden Stücke dient und oben mittelst eben aufiiegendem 
Glasdeckel verschlossen ist. Der ganze Apparat steht entweder 
über Gas- oder Uolzkolilenfener. Das innere Gefäss wird von den 
durch den Hohlraum zwischen den beiden zylindrischen Wänden 
hindurchstreichen den Heizgasen allseitig umspult, die Temperatur 
ist deshalb im inneren Raum überall nahezu gleich, Die anzu- 
lassenden Stücke werden entweder auf den Boden des Einsatzes 
gebracht oder mit Draht in geeigneter Welse befestigt, jednrJi 
so, dass die zu färbenden Flächen vollständig frei sind. 

Der Apparat mit dem Einsütz wird zunächst angeheizt und 
erst nachdem er die Temperatur 100" C. übersch ritten hat, 
werden die Gegenstände mit dem nunmehr auch erwärmten Ein- 
satz eingesenkt. Ist die Temperatur noch nicht SO hoch, so er- 
leidet die Färbung dadurch Einbusse, dass sich Wasser tropf eben 
auf dem Stücke niederschlagen. Um die Höhe der Temperatur 
im Luftbad vor dem Einhängen ermitteln zu können, bringt man 
mit dem Einsatz in einem kleinen eisei-nen Schälchen etwas 
Lötzinn oder andere Blcizinnlegierung mit nit^drlgem Schmelz- 
punkt in das Luftbad nnd hängt erst, nachdem das Metall ge- 
schmolzen ist, den Gegenstand ein. Bei der Schmelztemperatur 
der erwähnten Legierungen ist ein Beschlagen des Stückes nicht 
zu befürchten, falls man den Apparat nicht etwa des Einhängen^ 
wegen zu lange offen lässt. Es empfiehlt nich deshalb, um 
ganz sicher zu gehen, ihn solange mit einem geeigneten Stück 
Blech zuzudecken, bis der fertig gemachte Einsatz wieder einge- 
hängt wird. Ist dies geschehen, so beobachtet man Beginn und 
Fortgang des Oxydationsprozesscs bei steigender '(\uup«ratur. 
Erscheint die gewünschte Farbe, so wird der Einsatz herausge- 
hoben, das Stück zum Erkalten bei Seite gestellt, oder, «rie «ft 
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liei vielen Metallen und Farben nötig ist, schnell in reinem 
Wasser getaucht. Soll der Apparat noch weiter benutzt werden, 
so wird durch Verringerung der Feuerung die Anfangstemperntiir 
wieder hergestellt *) 

Über die Folge der Aulauffarben liegen nur bei Stahl ge- 
naue Angaben vor, wobei aber nur die erste Reihe der Farben 
berGckfiichtigt zu werden pflegt. In der That treten mehrere 
Folgen von Farben hintereinander auf. Man kann selbst bei 
Stahl fünf Keihen unterscheiden. Erhält man das eine Ende 
eines blanken Stahlstobes, welcher auf gut leitender Unterlage 
ruht, längere Zeit in Ilotglut, so erscheint zunächst an der Gldh- 
st«lle die erste Farbenreihe aus Gelb, Orange, Purpur, VioleH 
und Blau. Während diese Reihe, sich allmählig verbreiternd, 
dem anderen Ende des Stabes zustrebt, erscheint eine zweite 
Kolge von Farbenbändern, welche schmäler ist und dieselben 
Farben in matteren Tönen führt, darauf folgt eine dritte Reiht- 
mit nur vier erkennbaren Farben, dieser folgen noch zwei Reihen, 
«eiche nur noch Rot und Grön erkenneu lassen. Bei besonderen 
Vorkehrungen in der Beleuchtung lässt sich sogar noch eine 
«echste Wiederholung beobachten. 

Die leichte Anwendungsweise des Luftbades und vor allem 
die damit erreichbare Sicherheit in der Herstellung ein und der- 
selben Farbe auf verschiedenen Stücken desselben Metalles, legte 
die Frage nahe, wie sich denn andere Metallt^ darin verhalten, 
und diese Untersuchungen ergaben überraschende Resultate. Et- 
entwickelten sieh vor den Augen de>j Beobachters je nach Art 
lies Metalles alle Töne der fünf Reihen in prächtigem Glänze. 
K« konnten im Ganzen bei jedem Metall etwa 25 verschiedene 
Farben unterschiedi-n werden. Je nach der Grundfarbe sind die 
NOancierungen so verschieden, dass es nicht gelang, sie auch nur 
annfUiernd genau zu bezeichnen. 

DieseVersuche wurden auf 20 verschiedeneMetall-Legierungen 
aasgedehnt, welche ihrer Grundfarbe nach in drei Gruppen zu 
C<^beiden sind: 1. Solche mit rötlicher Grundfarbe, Kupfer und 
«ehr kupferreiche Kupferzinnlegierungen (alle Bronzen). 2. Solche 
mit gelber Grundfarbe, Messing und ähnliche zinkreiche Kupfer- 
legierungen. 'A. Weisse Grundfarbe, Stahl, Nickel und Kupfer- 
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nickelzinklegirriingen (Ncusilljer), sowie zicni-piilie Kupferziiiii- 
iegierungen (Glockenguss). Bei Kupfer ttntlet sicL nui. liste Lende 
Farltenreihe: 1. Iteilie; Uellbruunorauge, Rotbrannornng^, Roaeorot. 
Violett, Stahlweiss, Messinggelb, Duukelgelb. 2. Reibe: Oraiiy;e, 
Rosenrot, BlaugrÜn (GrQnspan). 8. Reibe: Fleisrhrot, BJassgrau- 
griin. 4. Reihe: Granrot, Giaulilft. 5. ReUn>: Stumpfes Grau. 

Es ist hierbei zu bemerken, dass das Blaugran am Ende 
der zweiten Reihe sofort verscliwindet, wenn das Stück nnrb 
erreichter Färbung an der Luft erkaltet, deHhalb muss dasselbp 
iscbuell in reines Wasser getaucht werden, wobei die Farbe nicht 
im Geringsten leidet, Rs i^t das einzige Mittel, sie in ihrer vollen 
Pracht zu erhalten. 

Die Bronzen der ers^ten Gruppen haben eine rotgelbe bis 
dunkelgelbe Grundfarbe. Ihre Anlauffarben weichen von denen 
des Kupfers etwas ab. Sie zeigen in der ersten Reihe statt 
Braunorang"' Rntnrange, während statt der roten Farbentöne 
Violett und Blau auftreten. Spocicll bei Statuen bronze sind die 
Farben äusserst prächtig. In der dritten und vierten Reihe tritt 
das Rot (bei dieser Bronze tiefes Braun) stets irisierend anf 
Die Farben der Rweiten Gruppe sind Kahlreieher, hier herrsrht 
da» Gflb vor. Die Farben eines sogenannten Messing II des 
Handels sind folgende: 1. Reihe; Gelborange, hellgoldfarbig, 
Goldorange, gnldockeri'arbig, Braiingold, Uosenrotgold, Violette 
rosenrot, Hellrosa, Stahlweiss. 2. Keihe: Gelborange, Rosen- 
rot, Blaugrün. Grün. :i. Beihe: Gelb. Rosenrot, Grün. 4. Reih.-: 
Rot, Grün. 

Die mitunter eigentümlichen Bezeichnungen lassen schon 
erkennen, wie sihwer die Farben zu unterscheiden und wie gross 
der Reichtum derselben ist. Bei den übrigen Metallen dieser 
Gruppe bedingt die veränderte Grundfarbe andere Nuancierungen. 
Die dunkelgoldfarbigen, roten und violetten Farbentüne der er.str« 
Reihe sind auch nur in der Hitze sichtbar, beim Erkalten an 
der Luft machen sie einem graugelben Tone Platz; es ist deshalb 
!iu(li hier nötig, die Stücke schnell in reinem Wasser abzukühlen. 
Dif l'arben der dritten Gruppe, der wi-issen Metalle, lehnen 
sich iin die Farben des Stahles an. 1. Keihe: Blasjigelb, Hell- 
::e!b, Dunkelgelli, Orange, Piirjiur, Violelt, Dunkelblau, Hellblau, 
Meergrün. •>. Reihe; Weissgelb, Orange, Graurot. Graues Dunkel- 
blau. Graues Hellblau, Griiugrßn. Ü. Reihe: Gel hl ich grau weis.'.. 
Graurot, Grauviolett. Grangrön. 4. Heihe: Graurot, GrÄUgrön. 
Ö. R.-ili.-: Gruunit. Graugrün. 



— 6!» 



Itas rein«' Nirkel uxydiert nur in der RntglühLitzt, utid 
seiof Farb«u sind fast die gleicben wio lieim Stabl. Sie. lassen 
»ich uur bis zum Ende dev xwetteti Reihe tierstellen, da die Uelle 
Kot^lnt das deutliehe Krkennen der Farben nieht weiter gestattet, 
ßici deo Neilsilberarten ist bis nuf eine sehr zinkreiche 8ort«, 
d«in iiiigennnnten Neusilber 1 V, das Anlaufen nicht zn empfehlen, 
d» die Obertlfiflif hiervon ein marmoriertes schlechtes Aussehen 
erbifilt. Nur bei der vorgenannten Sorte Neusilber traten die 
Kujh^ii ganjt rein aiif und erreichten in der zweiten, dritten und 
vierten Reihe rote und grüne Fsrhentone von wunderbarer Zart- 
heit, Trot?. aller Mühe konnti* das gleiche Material nicht wieder 
beschafft wi-rdi-n; andere Neusilberquarta-Sorten erhielten beim 
Anlassen ebenfalls die marmorierten schlechten Farbentf'ne. — 
Di« sehr zinnhaltigen Kupferle^^iernngen, Glockenguss u. d^l. 
ni>hnit>n eine matte Ffirbimg an. 

Die verschiedenen Metalle erfonlerii je nach ihrer Zu- 
äamm^nsetzung verschiedene Anfan(rxtemperaturen nnd eine ver- 
schiedene (leschwindigkeit in der Steigerung der Temperatur. Die 
Anlauffarben der ersten Uruppe beginnen etwa hei 150^300' C. 
R«in^s Kripfer durchläuft bei langsamer Temperatursteigerung bis 
etwa 300" 0. alle Farben, während dieae Temperatur bei den 
Bronzen höchsteuK noch bis zur Erzeugung der Farben der dritten 
K«ihe ausreicht. Die Metalle der zweiten und dritten Gruppe be- 
ginnen erst bei iKKJ— ^SO" zu oxydieren (Stahl bei 200, kupfer- 
reiclie Zinnlegit-rungen bei löO"). Die hohe Temperatur bei diesen 
liciden Oruppen setzt im allgemeinen der Anwendung der letzten 
Keihen für die Pmxis eine Grenze. 

Bei manchen Metallen ist es für das gleichmüssige Fort- 
Hchretten der Oxydation nötig, langsam frische Luft in den Appa- 
rat einzufuhren. Dies geschieht, indem man einen Luftstrom bis 
auf den linden des Gefässes in feinem Strahle leitet. 

Die VnrbereituHg der Gegenstände für das Anlaufen er- 
faciücht eine grosse Gewissenhaftigkeit, sie müssen durchaus fett-, 
«taub- und »sydfrei sein. Jede Iternhrting des gereinigten Gegen- 
xtandc!! mit den Fingern, jedes Stäulichen erzeugt In den Anlauf- 
farben Flccki-n, wahrend stark oxydiertes Metnil überhaupt nicht 
luilAuft. Die Olierflachenbearbeitung spielt bei dem Glänze der 
PÄrbfu nnturgemü.ss eine grosse Rolle; je glänzender die Politur, 
um Sit feuriger sind auch die Farben. Stumpfe Oberflächen 
Itifiben auch angelassen stumpf. Die priichtvollcn Lüsterfarben 
lix'len nur bii hvcdi polierten Flüchen ein und sind um so schöner, 
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je harter und dichter das Mtitall ist. So überragen die Farben 
des geprägten Medaillenkupfers an Schönheit diejonigen des ge- 
walzten Kupfers »m ein Bedeutendus. 

Ein Umstand ist endlich noch zu erwähnen. Sobald die 
Metallkörper aus dem Luftbad kommen, laufen »ie noch, d. h. die 
Oxydation schreitet infolge iler den Körpern noch innewohnenden 
Wärme bis zu einer gewissen Grenze fort. Um nun die ge- 
wünschte Farbe zu erhalten, muss man die Stücke, Varr. bevor 
die Farbe voUtönig erschienen ist, herausnehmen oder sie otnen 
Augenblick in reines Wasser tauchen. Dies gilt namentÜcJi vom 
Stahlweies der Kupferlegierungen. 

Man war nun bestrebt, die Verwendung der Anlauffarben 
far Kunatgegenstände ans Bronzeguss u. dergl. zu erproben. Die 
Farben treten auch hierbei in der gleichen Reihenfolge auf. Man 
konnte jede beliebige Färbung mit der gleichen Leichtigkeit er- 
balten. Sind die Gegenstände vor dem Anlassen ganz rein, so 
sind auch die erhaltenen Farben ganz gleii^hmässig. — Stellen die 
gereinigten Gegenstände vor der Behandlung im Luftbad einige 
Zeit an der Luft, so überziehen sie sich mit einer feinen, nicht 
bemerkbaren Oxydhaut. Reibt man dieselben nun mit einem 
ganz sauberen Lederlappen ab, so werden nur die von dem Leder 
berührten Flächen von dem Oxyd befreit, während dasselbe aq 
den tieferliegenden Stellen haften bleibt. Beim Anlassen eilen 
diese Teile immer um einen bis zwei Farbentöne voraus; die 
Färbung dieser Flächen ist daher eine andere. Da gich nun 
immer die nächstfolgende Farbe dazu gesellt, so erhalte» die 
Figuren etwas Lebhaftes. Zu diesen Versuchen dienten unter 
anderem 3 etwa 20 cm hohe Statuetten des Erwin von Stein- 
bach. Die eine wurde tiefbraun mit grünschimmomden Gewand- 
falten, die zweite rotbraun mit silberweissen Falten, die dritt« 
branngelb mit braunroten Falten. Die erste war aus sogenaiint«m 
Kronenguss (besserer Messing), die anderen beiden aus Statut 
bronze. Beim Anlassen von Büsten und ähnlichem Kunstgusa 
wird man wohl immer das Braun der antiken Bronze wählen; 
diese Farbe tritt bei Bronze in verschiedenen Tönen ani' and ist 
leicht zu erhalten. 

Die Dauerhaftigkeit der Farben nimmt mit der fort- 
schreitenden Temperatur zu, am wenigsten lialtbnr sind , bei 
Kupferlegierungen die Farben der ersten Reihe, so lange sie nocb 
der Grundfarbe n abfliegen, dabei dunkeln sie leicht nach und 
üind auch gegen Anfa.esen si'hr empfindlich. Doch sind auch gerade 
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diese Farben so grell, dass sie wohl wenig verwendet werden 
dnrfteQ. Am schöDsten und dauerhaftesten »lad die Farben der 
Eweiten, dritten und bei manchen Metallen auch noch die der vierten 
Reihe. Emu dunkelbraune Büste befindet »ich bereits seit einBm 
Jahre im Freien, ohne dass die Witterung irgend welchen Einfloss 
auf die Färbung ausgeübt hat. 

Für das Kunstgewerbe lassen sich sehr hübsche Effekte 
durch Verbindung des Anlassens mit dem Atzen erzielen. Wenn 
nuu nämlich mittelst eines neutralen At-zgrundes Zeichnungen 
auf einer angelassenen Metallplatte entwirft und die Platte von 
der übrigen Oxydschicht durch Ätzen mit verdünnter Säure 
befreit, so erhält man nach Abwaschen des Atzgrundes mit 
Benzol die Zeichnung tm Ton der Anlassfarbe. Lässt man eine 
Uetallplatte bis zum Grün der zweiten Kelli'! an, so kann man 
durch Erwärmen einzelner Stellen mit einer kleinen Stichflamme 
TOn unten her verschiedene Farben erzeugen. Es fallt z. B. gar 
nicht schwer, auf diese Weise einen Strauss mit grünen Blättern 
und roten oder gelben Blumen herzustellen. Der blankgeätzte 
Teil des Metalles kann durch chemische Beizen wiederum ver- 
Hchiedenartig gefärbt werden, ehe man den Atzgrund der 
Zeichnung entfernt. Auf diese Weise lassen sich die mannig- 
faltigsten Muster mit leichter Mühe anfertigen. Noch leichter 
ist diese Art der Dekoration durch Aufdruckim zu erreichen. 
Als Druckmasse benutzt man eine durchaus säurefreie Mischung 
von 0! und Kolophonium von geeigneter Konsistenz, als Äts- 
^rund ein sehr feines Pulver von Mastix und Asphalt, zu gleichen 
Teilen gemischt. Das Verfahren selbst beruht auf Umdruck oder 
direktem Druck mittelst Kautschuketempels. Das erstere wird 
ausgeführt, indem man einen Holzschnitt oder ein Clichi- mit 
der Druclunasse einwalzt und dann mit leichtem Druck auf ein 
Kissen aus Glyceringelatine abdruckt. Den so entstandenen Ab- 
druck überträgt man auf die angelassene Metallplatte. Bei dem 
Aufdrucken mit dem Kantschukstempel nimmt man die auf eine 
Glasplatte aufgewalzte Druckmasse mit dem Stempel ab und be- 
druckt damit die Metallflnche. Das auf dem Metall belindlicbe 
Bild stäubt man mit dem Harzpulver ein, der Ueberschues des 
letzteren wird mittels einer Feder vollständig entfernt. Erwärmt 
man jetzt die Platte leicht, so schmilzt A&n Harzpulver und bildet 
Pinen sehr säurebeständigen Atzgrund. Die Platte wird nach 
dem Erkalten in der angegebenen Weise mit verdünnter Säur« 
hchiimlelt. Dii-se? Verfahren erfordert neben der richtigen Zu- 



Sammen&etzuiig der Materialien aucli etwa« Übung, ist aber viel 
weniger zeitraubend, als das Zeichnen. Die damit UergestellteD 
Bilder erreichen fast die Schärfe des Biichdrui^kes, und dürfte 
sith diese Anwendungsweise bei dem grossen Farhenreichtum (Ips 
Anlas s Verfahrens weit eher zur Massen falirikation eignen, während 
die erste Methode wohl alleiniges Eigentum der Kunst bleiben wird. 

Nachträglich mögen noch die in der Reichsanstalt für die 
Anlaufversuche benutzten Metallarten hier genannt werden: 

Gruppe I. Kupfer, gewalzt und geprägt. Gelber Tombak, 
gewalzt. Kanonenmetttll, gegossen und gphämmert. Chrysochalk 
(Goldkupfer), gewalzt. Auran I, gewalzt. Statuenbronze in Kunst- 
guss. Weicher Rotguss. gegossen und gehämmert. Arsenbronze, 
gegossen und gehämmert. Phosjihm-. Aluminium- und Silicium- 
bronze gewalzt. 

Gruppe II. Messing in versthiedener Zusammensetzung, 
als Blech und Guss, Kronenguss und Kunstguss. 

Gruppe 111. Stahl in mehreren Arten, hart und weich, 
Nickel. Neusilber 1 und IV. Nickelin. Argentan, gewalzt. Arsen- 
kupfer und Glockenguss gegossen. 

Von den Metallen der einzelnen Gruppen besitzen nicht zwei 
davon genau dieselbe Grundfarbe. Nur bei den Stahlarten sind 
die Grundfarben ziemlich gleich, eine kleine Abweichung zeigt 
der Wolframstahl, dessen Farben auch ein mehr erdiges Aussehen 
haben, während die Ffirbung des sogenannten naturharten Stahles 
wohl in demselben Ton, aber sehr matt ersibeint. 

Das Hauptmnterinl der Bild- und Luxusgiesserei dürfte wohl 
die Bronze in verschiedener Zusammensetzung sei«. Gerade dieses 
Metall eignet sich für Verzierungen durch Anlassen am meisten, 
rtnd es wäre wünschenswert, wenn die Kunstindustrie der Sache 
näher träte. 

Anders als in trockner, kohlensäurefreier Luft verhält sich 
das Kupfer in feuchter kohlensäureBaltiger Luft. Da läuft 
das Kupfer schwarzgrau an und wird zuletzt blnugrün, sog. 
„Grünspan" oder „ Kupferrost", in Wahrheit aber kein Grün- 
span*), sondern basiscli kohlensaures Kupferoxyd. Diesoa 
Produkt finden wir als sog. Patina, antike Hutina, auf 
Münzen und anderen Gegenständen, z. B. Statuen, welch« «lahr- 
hundcrte hing in der Erde lagen, besonders schfm gebildet: ühw- 
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Iiaiipt i'rscheitjuu sulche Fiirimngen in der Regel desto fichöner, 
J4> lanifsamer und sleichtntissiger liah dieselben bilden können. 

Wtts ilib antike Patina uab^lan^, sn bat man ilavun 
cigentlicb zweierlei Arten zu unterscheiden. Nämlich die oben- 
erwähnte , als eigentliche antike Patina geltende b 1 a u g rü n i- 
Farbe, herrührend von basisch kohlensaurem Kupl'er- 
oxfde. Ausser dieser kommt bei kupfernen Gegenständen, 
wulche lanffo in Erde mit grossem Salzgehalte vergraben wäre», 
eine gelbgrüne Patina oder eine gelbgrüne Inkrustation vot, 
welch» aus basischem Kupferchloriil besteht. Von dieser 
Verbindung sind alte vergruben gewesene Kupfergegenstände oft 
so durchsetzt, dass dieselben lirfichig und zerreibüch werden.**) 
(fTber Patina siehi! auch bei Bronze.) 

Noch leichter und rascher, als in kohlensäurebaltiger Iiuft 
oder durch Erhitzen unterliegt das Kupfer den Einwirkungen des 
Sauerstoffs, wenn es mit sauers toffabgebenden Körpern (Oxyden, 
Salzen), z. B, Eisenosyd, gerieben oder, noch besser, damit er- 
wärmt wird. Ebenso, wenn es mit Salzlösungen oder auch, mit 
»Iknlischi-n Flüssigkeiten benetzt, der Luft ausgesetzt wird. So 
wird Kupfer, mit konzentrierter Kali- oder Natronlauge benetzt, 
»«hon nach wenigen Standen an der Luft braunschwarz gefärbt. 
Ebenso winl es durch Befeuchten mit einer mit kohlensaurem 
Natron versetzten Kochsalzlösung schon nach einigen Tagen mit 
einer braunen Haut von Osydul überzogen und so bronziert. So 
liuisen sich durch sehr viele oxydierend wirkende Körper Oxyda- 
tionen auf Kupfer erzeugen und mit grottster Mannigfaltigkeit 
bewerkstelligen, je nach Benutzung der entsprechenden Lösungen, 
deren Verdünnung, ErwÄrmung u. s. w. Man findet hierbei die 
eigen artigsten Verhältnisse. So ist es z. B. nicht gleich für die 
llervorhringung der Seh wefelverbin düngen des Kapfers, wie man 
vielleicht glauben könnte, welche Schwefelverbindungen man an- 
wendet Es ist ein bedeutender Unterschied, ob man Schwefel- 
kapfer mittelst einer verdünnten Lösung von Schwefelkalium oder 
mittelst Schwefelbaryum oder Schwefelkalzium hervorbringt. Es 
erklärt sich dies daraus, dass meist nicht allein das reine Schwefel- 
metall bei Anwendung dieser Lösungen entsteht, sondern meistens, 
teilweise wenigstens Doppelverbindangen von Schwefelkupfer und 
in jtur Färbung angewandten Schwefelmetall. Letzteres tritt 
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also meist in die Verbindung Pia und nuanciert die Farbe. 
Ausserdem wirken liier aber auch molekulare Verhältnisse. Aus 
ähnlichen Grfinden ist ea auch bei gewissen Färbungen mittelst 
Kupfersalülüsungen nicht gleich, welches Kupfersalz man »a- 
wendet. Anders wirkt z. B. das essigsaure Kupfer, anders da* 
Salpetersäure, anders das Kupferchlorid, das Kupfersulfat u, s. w. 
Ebenso ist es besonders hier nicht gleichgiltig, in welcher Art 
diu Lösungen auf den Gegenstand aufgetragen werden. Ob ge- 
taucht, aufgepinselt, aufgebürstet, ob mit einem Schwamm auf- 
getragen wird, ob dann der Gegenstand einige Zeit der Luft in 
benetztem Zustande ausgesetzt oder ob derselbe gleich abge-Spült 
wird. In dieser Beziehung lassen sich mit demselben Beizmaterial 
durch Geschicklichkeit und Verschiedenheit der Handhabung des- 
selben die verschiedensten Nuancen hervorbringen. 

Von <;rösstem Eintiuss aber ist der Zustand des Kupfers 
selbst, ob das Kupfer rein, oder mit anderen Metallen mehr oder 
weniger verunreinigt ist; dann sind grosse Unterschiede auch 
bei reinem Kupfer, je nachdem dasselbe gegossen, gewalzt, poliert, 
je nachdem dessen Oberfläche verändert oder bearbeitet, oder ob 
e& galvanisch niedergeschlagen ist (elektrolytisches Kupfer). Und 
selbst bei letzterem 6nden wir Verschiedenheiten, ob es aus dem 
sanren »der dem alkalischen Kupferbade niedergeschlagen ist. 
Während das galvanisch niedergeschlagene Kupfer viel reaktions- 
fähiger und daher leichter au färben ist als das kompakte Kupfer, 
ist das aus saurem Kupferbude erhaltene Kupfer wieder viel 
weniger angriffsfähig als das aus dem alkalischen Bade nieder- 
geschlagene. Der aus saurem Bade erhaltene Kupfcrniederschlag 
nähert sich mehr dem kompakten z. B. gegossenen oder gewalzten 
Kupfer. Für gewisse Fälle thut man also gut, den Niederschlag 
aus saui-em Bade vor der Färbung im alkalischen Bade noch 
dünn zu verku|ifern. 

Da das Kupfer: Arsen, Wisniuth, Quecksilber und Pliitin 
aus deren Lösungen fällt und auf sich uiedeD-chlägt, so loMsen 
sich auch diese Lösungen zum Färben des Kupfers verwenden. 
(Das auf Kupfer niedergeschlagene Quecksilber dient meist »nr 
Überführung in schwarzes Schwefelquecksilber.) Die aus Arsen- 
und Wismuthlösungeu erhaltenen Überzüge bestehen aber nicht 
aus reinem Arsen oder reinem Wismuth, sondern au» Legierungen 
derselben mit dem Kupfer. So besteht die in reiner saluBanrer 
Arseulösung auf Kupfer erzeugte Färbung aus 32 "jn Arxen und 
68";. Kupfer. 
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b) Besondere Methoden zur Färbung: <^bs Kupfers. 

1. Gelb- bis Braunßirben des Kupfers (so^en. BrnD/ieren 
odvr BrünJ.T.;ö). Dunli ein,? oberflüchlictie Oxydation di'S Kupfers 
lass«!! stell ttlle Nuancen von Hellrot bis zu dunklem Kaatanien- 
brnun erzielen; ebenso durch Erzeugung i'in«r dünnen Schichte 
von Schwefelkupfer. 

A. Brüniepen auf tpoekenera Weg'e, wobei entweder durch 
niif chanische Behandlung mit Sauerstoff abgebenden Körpern 
oder durch Erwärmen itllein oder unter (gleichzeitiger Anwendung 
oxydierender Körper die oberflächlich liegenden Kupferteilchen 
ia die verschiedenen Modifikationen des Eupffroxyduls übergeführt 
«prden. 

&) Bei g-ewöhnlieher Temperatur durch mechanische Be- 
bandlung mit Sauerstoff abg-ebenden Körpern. 

1. Nach Reichardt werden die kupfernen Gegenstände vor 
allem auf das Sorgfilltigste gereinigt und poliert — auf diese 
vorsügliche Politur wird ein Hauptwert gelegt — , dann werden 
sie mit Leder und feinst gejiulvertem Caput mortuum (rotes 
Kisenoxyd) anhaltend gerieben, bis der hohe Glanz und der dunkle 
Fnrbenton erzielt ist. 

Die rotbraune Färbung besteht aus reinem Kupfer- 
oxydul und bildet sich, indem durch das anhaltende Reiben eine 
«■hemische Wechselwirkung eintritt zwischen dem Reibmaterial, 
Eisenoxyd und dem Kupfer. Ein Teil Sauerstoff veriäSBt dos 
Eisesoxyd und geht an das Kupfer, um mit ihm das Kupferoxydal 
zn bilden, welches nunmehr im Äugenblicke des Entstehens durch 
das ununterbrochene Reiben tief in die Poren des Metalles ein- 
getrieben wird. 

2. Man nimmt 5 Teile Blutstein") und 8 Teile Graphit, 
zerreibt beide Substanzen mit ein wenig Weingeist, bis die 
Masse einen fast festen Teig bildet, den man für obigen Zweck 
nafbewnhrt. 

Will man bronzierun, so rührt man ein wenig dieses Teige> 
mit Weingeist an und trägt den ganzen dicken Brei auf die Ober- 
fläche der Metalle auf, um ihn auf derselben 2i Stunden lang 
verweilen zu lassen. Man bürstet dann die Metalle solange mit 
einer halbharten Bürste, bis sie ein glattes und glänzendes An- 
«ehKR LThnltKTi. 
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Das abfallende Pulver kano muu »un.mi'lii unil für densoH.t'n 
Zweck in vorkommenden Fällen wieder benutzen, ludeoi man 
auf verschiedene Weise die Verhältnisse dus Blutsteiiis und des 
Graphits mit einander verändert, läest sich ganz nach Belieben 
eine helle uder dunkle Farbe herstellen. Nach deiu sog. Kujifer- 
schmied verfahren wird der kupferne (jegenstnnd einfach mit einem 
Gemisch von Eisenosyd (Köthelpulver) und Eiweiss- oder Wsawer- 
glaslSsung angestrichen; nach dem Trocknen wird |ujlierl- 

b) Durch EFwärmen. Man erlangt eine schöne Bronr.efarl>c 
auf die Weise, das» man die Gegenstände, z. B. Medaillen, in 
einem Sandbftde bis zu einer gewissen Temperatur erwnrrat- 
Man muss sich beeilen, sie aus dem Sandhade KurückzuaehmeD. 
sobald die gewünschte Farbe gekommen ist. Doch ist dieses 
Verfahren in seinen Resultaten sehr unsicher. T>ie entstandene 
Farbe besteht auch hier aus Kupfernxydul. Durch Erhitzen 
kupferner Gegenstände, welche vorher mit Wachs oder Fett ein- 
gerieben sind, Abreibung mit einem Wolltuche und Wiederholung 
der Operation erhält man kastanienbraune bis carmoisinrote 
Färbungen, wobei aber, da der Grad und die Dauer <ier Erhitzung 
von grossem Einflüsse sind, nur bei fjrnsser Übung gleiciunässige 
Keeultate erzielt werden können. Auch sind luif vorstehende 
Weise kleinere GegenstSnde.viel leichter zu licUnndcln. als grfissere. 

c) Durch Erwärmen unter grleichzeitigrer Anwendung 
Sauerstoff abgebender Körper (Oxyde. Salze etc.). 

1, Das Br.in/.ler.^i] mit Eii-enosyd. Das Eiweuoxyd, das 
man auch Poüerrot zu nennen pflegt, giebt Kupfermünzeu eine 
ausserordentlich schöne Farbe. Um diese Substanz aufzutmtjen, i 
erwärmt man die Münze oder Medaille über einem Feuer, bis ! 
man sie nicht mehr, ohne sich zu verbrennen, mit den Finge™ 
halten kann. Man breitet dann ein wenig schwach angefeuchtetes 
Eisenosyd auf der Oberfläche dei- zu bronzierenden Münze an«, 
bürstet aus und bürstet mit t-iner iTuwelierbür^te, bi.s die ganze 
Münze eine gleichförmige Farbe darbietet. Man kann di« Ope- 
ration, wenn sie nicht gleich aufs erstemal gelingen sollte, 
wiederholen. 

Während dieser Operation wird 
Zust&nd des Oxyduls zurückgeführt in 
Bildung des Oxydul» nötige Menge Stii 
kann auch den Eisenoxyd Überzug auf d 
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MtUDg von essigsaurem Kupfer in kocheDdem Zustande fiber- 
^esst, worauf man die Medaillp roit einem baumwollenen 
BKuschchen nur noch zu trocknen braucht. 

2. Einen sehr zuverlässigen Erfolg erzielt man mit einem 
oxydierenden Brei, iler je nach der gewünschten dunkleren oder 
helleren Nuance aus 2 Teilen Eisenoxyd und 1 Teil Graphit, 
resp. 1 Teil Eisennxyd und 1 Teil Graphit mit Wasser oder 
Spiritus bereitet wird. Dieser Brei wird mit einem Pinsel 
möglichst gleichniäesig aufgetragen, und der so eingepinselte 
Gegenstand an einen warmen Ort (Ofen, Trockeaschrank) gestellt. 
Je dunkler die Farbe verlangt wird, desto höher muss die 
Temperatur sein und desto länger muss diese auf das Objekt 
einwirken. Nach entsprechend lanj^er Einwirkung der Wärme 
entfernt man durch Bürsten mit einer weichen Bürste das ein- 
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Ton nicht genügend dunkel war. Zuletzt übemischt man das 
Objekt mit einem mit Spiritus befeuchteten weichen Leinwand- 
Uppchen oder bürstet es mit einer weichen Bürste und einigen 
Tropfen Spiritus bis zum vollständigen Trockensein und übergeht 
dann noch mit einer Bürste, die man auf etwas reinem Wachs 
abgerieben hat. Der auf fliese Weise erzielte, mehr oder weniger 
dunkle Ton ist ein sehr warmer und gegen den Einflnss der Luft 
und des Lichtes widerstandsfähig. Die aufgetragene Schichte des 
oxydierenden Breies soll nicht zu dünn sein; je dicker die Schichte, 
om so stärker die Wirkung, Durch Erhitzen geht die Bronzierung 
schneller vor sich und wird die Farbe dunkler. Es muss aber 
die Schichte vorher langsam };etrocknet sein, da eine sonst beim 
Erhitzen stattfindende stellenweise Erhebung der Masse ilie 
Bronzierung fleckig macht. 

3. Brünieren von Kupfer. Ein Gemisch von wein- 
saurem Kupferoxyd mit Eisenrot und Spodium (Knochen- 
kohle) wird mit Wasser zu einer dickflüssigen Masse ange- 
mocht, der zu brünierende Gegenstand damit gleichmässig 
bestrichen, über glühenden Kuhlen getrocknet und abgebürstet; 
dien muss mehrmals wiederholt werden, um eine schöne, gleich- 
mäMsige Färbung zu erhalten. Nuancen in der Farbe, mehr licht- 
oder dunkelbraun, werden durch andere Verhältnisse von Spodinm 
und weinsaurem Kupferoxyd erzielt. Gewrihnlich nimmt man von 
Eisenrot 1 Teil, von den beiden anderen Stoffen je 2 Teile 
»nr Mischung. Die Erhitzung der (iegenstände muss sehr gleich- 
mäuig vorgenommen werden, da sonst jene Stellen, welche stärker 
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erhitzt wurden, etwas dunkler sich färben, ja auch Flecken 
bekommen. 

4. Rotbraun auf kupfernen Geschirren. Deutsches 
Verfahren. 1 Teil gepulverte Hornspäne, 4 Teile Eisen- 
rot und 4 Teile Grünspanpulver werden mit etwas Essig 
zu feinem Pulver angerieben, mit diesem das gut gereinigte 
Kupfer bestrichen und so lange über Steinkohlenfeuer gehalten, 
bis der Überzug trocken oder schwarz geworden ist; dann wird 
das Metall gewaschen und abgetrocknet. 

Englisches Verfahren. Eisenrot wird mit Wasser 
zu einem Brei gemengt und mit einer feinen Bürste oder einem 
Pinsel auf das gereinigte Kupfer aufgetragen; dieses wird dann 
über Kohlenfeuer erhitzt, bis das Eisenoxyd fest haftet, nach 
dem Erkalten das überschüssige Pulver abgebürstet und dann 
das Kupfer, wenn es nicht schon fertige Ware ist, noch 
geschlagen oder gehämmert. Oder: es wird das wie oben 
bestrichene Kupfer über den Rauch eines in Holzkohlenfeuer 
geworfenen Stückes Steinkohle gehalten; durch diesen Rauch 
entsteht auf dem Kupfer ein Fleck, und wenn derselbe zu ver- 
schwinden anfängt, so ist das Metall stark genug erhitzt. Haupt- 
sache ist, dass man den rechten Hitzegrad trifft. Ist er zu 
stark oder zu schwach, so muss man das Kupfer wieder reinigen 
und die Arbeit von neuem beginnen. 

Chinesisches Verfahren. 2 Teile Grünspan, 2 Teile 
Zinnober, 5 Teile Salmiak und 5 Teile Alaun werden fein 
gepulvert und mit Wasser oder Essig zu einem Brei angerührt, 
der auf das blanke Kupfergerät aufgetragen wird. Das Gefass 
wird dann gleichmässig eine Zeit lang über Kohlenfeuer erhitzt 
— bei weitmundigen Gefässen bringt man die glühenden Kohlen 
in den inneren Raum — ; nach dem Erkalten wird das Gefass 
gewaschen, getrocknet und ein neuer Überzug gegeben etc., bis 
die gewünschte Färbung erhalten ist. Ein Zusatz von Kupfer- 
vitriol soll die Farbe mehr ins Kastanienbraune, von Borax 
mehr ins Gelbe ziehen. 

5. Eine braune Färbung wird ferner erhalten durch 
Anbürsten einer heissen Lösung von l Teil salpetersaurem 
Kali, 1 Teil Chlornatrium, 2 Teile Chlorammonium, 
1 Teil Ammoniakflüssigkeit in 95 Teilen Essig bis zum 
Trocken werden. 

6. Nach Dienst erhält man eine sehr schöne und feuerfeste 
braune Patina auf Kupfer durch folgendes Verfahren: 
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ichtHteil kr ystallisierter Grünspan (dbu- 
trales, Gsifig.saures Kupfuroxyd), 
„ Salmiak (Cblorammoniuin), 

■icLtöteile Wasser 
werden zusammen in Lösung gebracht und damit die Gegenstände 
bestrichen. Ilieselben werden dann solange über ein Kolilenfeuer 
gebaiten, bis die anfangs grüne Farbe in eine kupfei-f arbige über- 
gegangen ist. Dann bestreicht man sie nochmals mit der Flüssig- 
keit, welche jedoch ffir diesen KweJten Überzug noch bedeutend 
mit Wasser verdünnt wurde, erwärmt wieder und wiederholt dan 
Überstreichen und Erwärmen so oft, bis die erwünschte, gleich- 
massig braune Färbung erzielt ist. 

Bei verzinntem Kupfer darf jedoch das Zinn nicht in Fluss 
geraten. Nach einer solchen 5 bis ti maligen Behandlung erhält 
das Kupfer eini^ Messingfarbe, nach einer 6 bis lOmaligen ein 
schönes Gelb. Wenn nun das Kupfer vom Gelb in das Braune 
fibergeheti soll, so muss man es nJL'ht mehr heiss bestreichen; 
will man es jedoch sehr hellbraun haben, so muss man dieses 
Ver&faren 20 bis 2rimal wiederholen. Ist die gewünschte Farbe 
eireicht, so legt man das Kupfer in reiner^ Wasser, hütet sich 
aber, es gleich nach dem Herausnehmen zu putzen oder schnell 
ubKutrocknen. Dieses muss behutsam geschehen; dann hält man 
das Kupfer über ein schwaches Kohlenfeuer, worauf die Bronze- 
farbe haltbar und feuerfest wird. 

Da.'^s auch dieser Überzug au.s Kupferoxydul besteht, sei 
kuTK erwähnt, 

Zur Praxis für die vorgenannten vier Verfahren ist zu be- 
merken, dass sich die jeweilige Behandlung immer der Gestalt 
and Grösse der Gegenstände anpassen muss, wenn die Arbeit 
nicht misslingeu iioU. Kleine und enghalsige Sachen können ohne 
weiteres über dem Kobtenfeuer erhitzt werden, weitfaalsige aber 
ood überhaupt grössere Gefüsse müssen auch innen durch glühende 
Kohlen erbitzt werden, 

7- Nach G. Bui^bner erreicht man eine ähnliche Farbe, 



schneller und gleicbmässigei 



irch Auftragen eines 



Kupfervitriol, 
Zinkcblorid, 
Wasser, 

Man lässt auftrocknen, spült dann mit Wasser ab, w 
icbtiner brauner, festbaftenrier Überzug entstanden ist. 
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8- Nacli Gering werden die kugifernen Gegenstände hetinf» 
Braunfärbung in nachstehender Lösunfi; gekocht: 

15 Gramm Kupfervitriol löst man in 
500 . Wasser, 
bringt zum Kochen und setzt etwas Sodalüsung zu, so da«« 
eine kleine Menge eines blaugrQnen Niederschlages entsteht. Nun 
setzt man 20 Gramm Caput mortuum (rotes Eisenoxyd) zu 
und nimmt die Gegenstande, nachdem sie einige Minuten in dieser 
kochenden Lösung verweilt haben, heraus, erhitzt aber nicht so 
stark, dase GlQhen eintritt, und wäscht ab. Nach einigemalem 
Wiederholen dieser Operation erhält man einen braunrötlich- 
violetten Ton. 

Ähnliche Färbungen kann man erhalten, wenn man mit 
Wasser fein verriebenes, basisch schwefelsaures Kupferoxyd auf 
Kupfer aufträgt und erhitzt. 

Gute Resultate giebt auch ein aufgetragener Brei aue frisch 
gefälltem Kupferhydroxyd und Eisenoxyd, beim Erwärmen auf 
K upfer. 

B. Brünieren auf nassem Wegre. Die Färbungen werden 
teils durch Oxydationen, teils durch Erzeugung von Schwefel- 
verbindungen des Kupfers auf dessen Oberfläche erzeugt. 

Um dem Kupfer ein altes Aussehen zu gehen, kann man es 
in eine verdünnte Lösung von Eisenchlorid legen oder mit einer 
Lösung von Kupfernitrat kochen. 

1. Folgendes Verfahren, welches von Priwoznik verbessert 
wurde, ist in den Münzen gebräuchlich zum Bronzieren von aus 
Kapfer geprägten Medaillen, eignet sich aber auch zur Färbung 
von Kupfergegenständen überhaupt, auch für galvanisch nieder- 
geschlagenes Kupfer, Dieses Verfahren besteht in der Bildung 
eines äusserst dünnen, glänzenden, braunen Überzuges durch eine 
kochende Lösung von Grünspan und Salmiak. Man bringt 
SöGrammreiiienkrystallisiertenGrünspan .indI7'/, Gramm 
Salmiak in 7.2 Liter kochendes Wasser. Wenn man die 
beiden Salze gleichzeitig einträgt, wie es gewöhnlich geschieht, 
so findet keine Abscheidung von Kupferoxyd statt; dies geschieht 
nur, sobald kochendes Wasser auf Grünspan allein einwirkt, und 
lässt sich durch Zusetzen von Salmiak stets verhindern. Es bildet 
eich ein blassgrüner Niederschlag, welcher seiner feinen Verteilung 
wegen leicht durch das Filter gehnn odttr dasselbe bald verstopfon 
würde. Man kocht daher die Flüssigkeit so lange, bis sie auf das 
Volumen von ungefähr 1400 Kubjkcentimeter eingedampft i^t. 
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und äctiüumt mittelst eineH höUenien SpKtels fletssig ab. Nun 
»erden 4y0 Gramm Weinessig zugesetzt, neuerdings ca. 5 Mi- 
auten gekocht und liieraiif von dem nunmebr cobärenten Nieder- 
schlage abfiitriert. Nach dem Auswaschen desselben mit keissem 
Wasser wird das Filtrat durch weiteres Verdünnen auf das 
Volumen von 5700 Kuljikcentimeter gebracht, so dass es 
n u r 0,00 "/o Kupfer enthält und sich in jeder Hinsicht zur 
BroQzieruug von Medaillen gut eignet. 

Die mittelst Flusssand, Qiiarzpulver und kupfernen Draht- 
bQrst«n sorgföltig gescheuerten und mit dem letzten Prägestoss 
(Glaii]tsto<«s) versehenen Medaillen, die mittlerweile in Weingeist 
gelegt wurden, gelangen nun, ohne abgetrocknet zu werden, zur 
Bronzieriuig. Zu diesem Zwecke bringt man die in der angeführten 
Art bereitete, ganz klare Lösung in einer kupfernen Pfanne zum 
Kochen, entfernt den etwa neuerdingfi gebildeten Schaum und 
taucht 10 bis 15 Stück von den aus hammerbarem Kupfer ge- 
prägten Medaillen mit Hilfe eines kupfernen Drahtsiebes oder in 
einem Uulzgestell unter fortwährendem Schwenken solange in 
dieselbe ein, bis sie die gewünschte Färbung erhalten haben. 
Nuch dieser Operation werden die bronziei-ten Stücke zuerst in 
warmem, dann in kaltem Wasser abgespült, mit weicher Leinwand 
and Rohleder abgetrocknet und hierauf auf eine 7 mm dicke 
und massig erhitzte Eisenplntte gelegt, wobei der Farbenton 
etwas nachdunkelt. Zuletzt werden die Medaillen uachgeprägt. 
Man hält die Flüssigkeit für erschöpft, wenn noch 2, zuweilen 
auch 3 ebenso grosse Partien von Medaillen in derselben bronziert 
worden. 

Es lässt sich im allgemeinen nicht genau angeben, wie lange 
die Medaillen in der Lösung belassen werden sollen; bei grösseren 
Stücken dauert es länger, als bei kleineren, bei mittelgrossen 
Stecken währt es ungefähr 3 Minuten, bis die Färbung vollendet 
ist. Daher empliehlt es sich, nur Medaillen von gleicher Grösse 
in derselben Pfanne gleichzeitig zu bronzieren. Diese Bereitungs- 
art der fironzierungsflüssigkeit hat sich bei <ler Erzeugung von 
Medaillen im kleinen hinreichend bewährt. Zeitraubend, des au- 
dauemden Kochens wegen, bietet sie nur Schwierigkeit bei der 
Hers teil 11 ng von bronzierten Medaillen im grossen Massstabe, 
wn» sich allerdings seltener, nur bei besonderen Gelegenheiten 
ereignet, wie anlässlich der Wiener Weltausstellung 1873, wo 
nicht weniger als 16 822 Stück im Medaillenwerk des k. k. Haupt- 
niCnzamtes in Wien geprägt und bronziert worden sind. 
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erreichen ist, fand Priwoznilc bis «n 
einer gewissen (ireoKe der Verdfimiiing bestätigt.; allein in keinem 
Falle war, wie Prechtl weiter anführt, hei Anwendung einer 
weniger verdünnten liösung das Kupfer mit einem weissen Pulver 
aberzogen. Ist die Lösung ninht hinreichend verdünnt oder ver- 
bleiben die Stücke zu lange in derselben, so erscheinen sie matt, 
und der gebildete Überzug, welcher eine mehr gelbe oder rßtlich- 
celbe Färbung besitzt, l&sst sich mit einein Tiichlappeu leinht 
abreiben. 

Bezüglich des Venlünnungsgrade» der Klussigkeit, von 
welchem das Gelingen der Operation vorzugsweise abhEngt, wird 
in den oben citierten Beschreibungen nnr ganz allgemein nngefQbrt, 
Wasser in so grosser Menge zuzusetzen, bis die Flüssigkeit einen 
schwachen Metallgeschraack erhält. Es wird ferner empfohlen, 
die siedende Lösung über die zu bronzierenden Gegen.^tände xti 
giessen, während es beim Bronzieren von Medaillen doch xwei-k- 
müssiger ist, sie einzutauchen. 

Bei (legenwart von freier Schwefelsaure oder Salzsäure, mit 
welchen der käufliche Essig noch zuweilen verfÄlscht wird, gelingt 
das Brnnzieren nicht, weil der bronzeartige Überzug in diesen 
Säuren leicht löslich i«t. Man hat sich daher vor der Anwendung 
des Essigs von der Abwesenheit dieser Verfälsch iingsmittel zu 
überzeugen. Der grösseren Reinheit wegen empfiehlt pk sich 
daher, reine 6prozentige Essigsäure anzuwenden, 

So hat, um den letzterwähnten ünzakönimliibkfilen zu be- 
gegnen, Priwoznik auch in Lösungen bronziert, die mit entsprechend 
verdünnter Essigsäure bereitet waren. Sie zeichnet sich vor dem 
Weinessig durch gänzliche Abwesenheit von nachteilig wirkenden 
Snbstanzen aus und liefert ebenso schöne Färbungen wie dieser. 

Der Arbeitsraum, in welchem das Bronseieren vorgenommen 
wird, ist frei zu halten von sauren Dämpfen, weil diese zur 
Bildung von Flecken auf den bronzierten Stücken Veranlassung 
geben. Das beim Bronzieren verwendete Kupfergefäas wird nach 
jeder Operation gut gereinigt und soi^fältig blank erhatten. Bei 
der Bereitung der Flüssigkeit ii^t destilliertes Wasser dem ge- 
wöhnlichen vorzuziehen. Wenn man aber auf letzteres angewiesen 
ist, so unterlassf^ niiin nicht, es vorher zu filtrieren. Überhaupt 
ist bei allen hier vorkommenden Verrichtnngen mit der gröeisten 
Ünlichkerl und Vnrsicht vorzugehen. Wenn 'itne Bronzierung 
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misslingt, so nincl liie Merlailli'n iifiui'nlings zu glülu-n. zu Uiir'iti'n. 
feinz II [trägen und hierauf abermals zu lirnDzicren. 

Der chemische Vorgang ilieseK offenbar nur auf emjiirisrhcn] 
Wege gefiindeoen YerfaLrenH ist nach I'riwoznik folgenden: 

Mit Essigsäure oder mit Salmiaklrisung kurze Zeit gekncbl. 
erleidet blankes Kupfer keine Verauderuug. Die Einwirkung be- 
)^nnt erwt, wenn die Berülirunn länger andauert. Beim Kochen 
mit dner Lösung von Grünspan nimmt es blos srhwache Anlauf- 
farben an, also nicht jene satte, briiune F&rbung, die an einer 
gut bronzierten Medaille beansprucht wird. Hieraus geht hervor, 
(läse keine von den letztgenannten Körpern für sich allein Kupfer 
bronziert. 

Der blassgrüne Niederschlag, welcher bei der Kiuwirkunt; 
von Grünspan auf .Salmiak entsteht, ht ein Hydrat des Kupfer- 
oxychlnrids. (Ein sidches ist im Handel ata Braunsihweigerßrnn 
bekannt.) 

Neben Kupfcroxvcblorid entstellen essigsaures Ammoniak 
und freie Essigsäure. Ersteres ist es auch, welches bei der oben 
beschriebenen Bereitungsart der Bronzierungsflüssigkeit gebildet 
wird. Indem sich dasselbe bei Zusatz von Weinessig teilweise 
wieder auflöst, erteilt es der Flüssigkeit die Beschaffenheit, dem 
Kupfer jenen eigentümlichen Farbenton zu verleihen, welcher bis- 
her den Anforderungen des guten Geschmacks für den gedachten 
Zweck allein entsprochen hat. Auch als der Niederschlag von 
der Flüssigkeit filtriert und neuerdings in Essigsäure behandelt 
wurde, erhielt man eine Lösung, die sich bei hinreichender \er- 
dOnnung geeignet erwies, blankes Kupfer zu bronzieren. Diese 
Lösungen verdanken also die Eigenschaft, Kupfer zu färben. 
iBdiglich der Bildung des Kupferoxychlorids. 

Das dem Atakamit entsprechende Hydrat des Kupferuxy- 
rlilorids kommt als Braunschweigergrün im Handel vor und wird, 
da es dem Sonnenlicht widersteht, als Ölfarbe angewendet. Die 
mit ßraunschweigergrfln angestellten Versuche zum Bronzieren 
von Kupfer haben, wie vorauszusehen war, ein gGnstiges Resultat 
ergeben und zu einer zweiten Bereitungsweise der Bronzierangs- 
Flflssigkeit geführt; sie besteht in folgendem: 

Priwoznik löst 17 Gramm llraunsihwei gergrün in 
110 Ku bikcentim eter Essigsänre unter Erwärmen auf. So- 
bald der grösste Teil der überschüssigen Essigsäure verjagt ist 
and »ich an tier Oberfläcbe Krystnllchnn von Grünsjian zeigen. 
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■wird die Lösung mit 4300 K uliikientimcter Wasser ver- 
dünnt, dann mit 12,7 Gramm Salmiak versetzt und vom un- 
gelöst bleibenden Teile abfiltriert. Das Filtrot WQbt sich beim 
Kochen nicht und enthält 0,118 "oi ^1^" nahezu doppelt soviel 
Kupfer gelöst, als die nach der zuerst angefahrten Methode be- 
reitete Flüssigkeit — ein Umstand, der übrigens auf die mit 
dieser Lösung er^.ielten Färbungen ohne schüdlii^lien Einflugsw.ir. 
Die so erhaltene FlGssigkeitsmenge hat zum Bronxieren von 
Mi Stück Medaillen von mittlerer Grösse ausgereicht. 

Diese Bereitungsart des F&rbungsbades erweist sich billi<rer 
als die andere und bietet den Vorteil, dass das zeitraubende Ein- 
dampfen und Abschäumen wef^ällt, was die Erzeugung der 
Bronzemedaillen im grossen Massstabe so sehr verzögert. 

Dil- Färbung der bronzierten Medaillen rQhrt. wie aus nach- 
folgenden Iteaktionen hervorgeht, hauptsächlich von Kupferoxydiil 
her. Benetzt man eine solche bronzierte Medaille mit verdünnter 
Schwefelsäure, so wird die benetzte Stelle schwarz — ein Ver- 
halten, welches dem Kupferoxj'dul zukommt, indem es in Kupfer 
und Kupferoxyd zerfällt. Erhitzt man eine Probe des aus einer 
ulkaliechen Kupferlösung mittelst Traubenzucker gefällten und 
getrockneten Kupferoxyduls, auf einem Porzellandeckel über der 
kleinsten Flamme eines Gasbrenners, so färbt es sich braun und 
endlich schwarz, indem es in Kupferoxyd ilbergeht. Es verhält 
sich somit ebenso wie die bronzierten Medaillen auf der erhitzten 
Eisenplatte, woraus hervorgeht, dass letztere mit Kupferoxydul 
bedeckt sind. Endlich giebt auch der matte Überzug, welcher 
sich an der inneren Seite der zum Bronzieren verwendeten 
kupfernen Pfannen bildet und der offenbar mit dem auf den 
bronzierten Medaillen befindlichen Überzuge identisch ist, die Re- 
aktionen des Kupferoxyduls. 

Wenn man bronzierte, längere Zeit in Schaufechränken auf- 
bewahrte Medaillen aufmerksam besieht, so findet man die dem 
Lichte zugekehrte Seite derselben merklich dunkler, als die von 
ilemselben ftbgewendete Seite. Es fand also noch ein Nachdunkeln 
am Lichte statt. Die nachgedunkelten Stücke erlangen auf- 
fallender Weise ihre ursprüngliche Färbung wieder, wenn sie im 
Luftbade auf 130' C. erwa-rmt werden. Da nun Kupferplatten, 
welche mit Kupferchlorid präpariert, als^i mit einer dünnen Schicht 
von Kupferchlorür überzogen wurden, dieselbe Erscheinung, nur 
in weit höherem Grode zeigen, so ist die Annahme gerechtfert 
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dass sich h(>im Bronzieren neben Eupferoxydul uurli Spuren von 
Kupferchloriir auf das Kupfer nieiierschlageD, welches dann diese 
Lirhtwirkung veranlasst. 

Zar Erzeugung von Medaillen wird Kupfer uliein, wie es 
im Handel vorkommt, verwendet. Die Kupfersorten des Handels 
vprlialten sicli verschieden gegen die zum Bronzieren verwendete 
Lönung und sind zur ETzeup;ung von Medaillen nicht immer ver- 
wendbar, wenn ^ie sich auch hämmern und prägen lassen. 
Manche von ihnen nehmen im Färbungsbade statt der gewünschten 
braunen, eine viel dunklere, ja selbst schwärzliche Färbung an. 
Di(M geschieht, wenn das Kupfer durch fremde Metalle und der- 
gleichen erheblich verunreinigt ist, während chemisch reines 
Kupfer (wie das auf galvanuplaatischem Wege gewonnene) immer 
Dur ganz lichtbraune und ins Gelbe gehende Färbungen annimmt. 
In solchen Fällen hilft man sich durch Zusammenschmelzen von 
unreinen mit reinen Kupfersorten, um Mischungen zu erhalten, 
welche durch Bronzieren die gewünschte braune Färbung er- 
langen. 

Es ist bisher noch nicht gelungen, durch Zusätze zum 
Bronzehade die Nuance der Färbung beliebig zu andern. Nur 
die lichten Farbentöne bei reinen Kupfersorten werden dankler, 
wenn man der Bronzeflüssigkeit einige Tropfen möglichst 
neutraler Platinchlorid lösun g zusetzt. Es wird dann neben 
Kupferoxydul auch metallisches Platin in geringer Menge auf die 
MedaiUen niedergeschlagen, wodurch die helle, von Kupferoxydul 
herrührende Farbe von der stablähnlichen den mitgefällten Platins 
XU einem angenehmen, dunklen Ton nuanciert wird. Auch eine 
Lösung nachstehender Konzentration giebt gute Resultate, wenn 



die Gegenständ) 
verweilen: 
.500 Li 

Air, 



'/, Stunde 



siedenden Flüssigkeit 



Grünspan, 
Ühlürammonium, 
160 - Essig, 

2 Liter Wasser. 
Im Anschlüsse an diese Vorschriften teile ich noch eine 
Lösung mit, mil welcher in Frankreich die Medaillen aus Kupfer 
durch Einlegen in die kochende Flüssigkeit bronziert werden: 
,'JO Gramm kohlensaures Ammonium, 
25 ., essigsaures Kupfer, neutrales, 
600 „ Holzessig. 
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Man dampft diese Mis<'hiing Ijpi gi-lfinJir Wän 
Trocknen ein und setzt dann zu: 
500 Oramm Holzessig, 

5 „ Chlorammonium, 



1 



Ox 



2. Nach Wali'kcr kofht man 60 Otamm k nlilnn^au res 
Ammoniak und 30 Gramm Kupfervitriol in ' , hiter EksI^. 
bis letzterer fast ganzHclt verdunstet ist. Man füErt alsdann der 
Lösung ''j Liter Essig zu, in welclii'm man vfirticr 0,8 Gramm 
Oxalsiiure und O.'iKi Gramm Salmiak aufgelr>»t hat, Man 
bringt die Mischung auf:: Feuer, und Mobald sie ins Kochen 
gelangt, nimmt man sie Tun demselben wieder hinweg, lässt üJe 
kalt werden, filtriert sie und verwahrt sie in einer gut ver- 
schlossenen Flasche. 

Will man davon Gebrauch maehen, so macht man zuerst 
die zu bronzierende Medaille warm, taucht in die Flüssigkeit 
einen Pinsel von Dachsbaaren, mit welchem man die Oberflfiche 
etwa eine halbe Minute lang befeuchtet. Man giesst »odanA 
kochendes Wasser auf die Medaille, die dann bald trocken wird. 
Hierauf reibt man sie ganz leicht erst mit einem baumwollenen 
BSuschchen, welche.»- mit ganz wenig Öl befeuchtet wurde, 
dann mit trockener Baumwolle. Man muss sich fiberxengen. 
dass der Essig durch das Wasser volbtändig beseitigt worden, 
denn wenn dieses nicht der Fall wäre, so würde sich bald ein 
schwacher Überzug von essigsaurem Kupfer einstellen, den man 
von neuem mit Baumwolle zu beseitigen hätte. 

J. Nach Dr. Fan giebt eine sehr schwache Solution von 
Chlorammonium (Salmiak) den Medaillen, die man damit 
befeuchtet, eine sehr schöne Bronzefarhe. 

4. Zur Brnunfarbung von Kupfer, z. li. neugegossenen 
Gegenständen, werden 30 (iramm Salmiak und 10 Gramm 
Kleesalz in '/« Liter Esßig gelöst. Mit der erhaltenen LSsuni; 
wird das Metall wiederholt bestrichen oder eingerieben. 

Man benützt dazu am besten eine weiche Borste oder einen 
»usamnieiigendtten Lappen von Leinwand und reibt solange die 
Flüssigkeit ein, bis die Stelle trocken geworden ist. Pie *tp«- 
ration wiederholt man so oft, bis der gewünschte Ton erreicht ist. 

5. \ach Wuttig erhalt man eine der An t ik - B rttiize 
ähnliche Färbung, wenn man 1 Teil Siilmink, ST eile gereinigten 
Weinstein und Ö Teile Kochsalz mit einander auflöst und di«B« 
Flfissigkeit mit «Teile» ^.nlpetersn urer K u pfer»nfl«sung 



vnm s|ie/.. GnwichtP 1,100 vermiscbt. Diese Beixe trägt man 
wipdprhott auf den zu lirnnzierenden Gegenstand, wodiirrh in 
kurzLT Zeit eine sehr dauerhaftp Oxydliekleidung erzielt wird. 
Mau kann uötigenfalb ilen Weinstein <ltirch Eesi^ ersetzen und 
die Kupfersalzlösung ganz weglassen, wenn der Gegenstand sehan 
xngelanfen, aleo nicht mehr bhtnk ist. Durch Kochi^alz kann die 
Färbung nuanciert werden. Durrh mehr Kochsalz fällt sie gelb, 
durch weniger bläulich schattiert aus, 

6. Nach Böttger kocht man die hlanken Kupfergegenstiindc 
ia konzentrierter, mit salpetersaurcm Ammoniak versetzter 
Lösung von chloreaurem Kali. Der erzeugte Furbenton hat 
einen angenehmen, gelblichbranneu Ton, der durch nachheriges 
Erhitzen des gewaschenen und getrockneten Kupfergegen Standes 
beliebig dunkel- bis rotbraun nuanciert werden kann. 

7- Da» Kupfer wird auch nach Kayticr durch folgende 
Lüi^ung braun gefärbt: 

Man sättigt 20 Gramm Salnüiikgeist mit Üssigsäure, 
«O dass blaues Lakuiuspapier eben gerötet wird. Dann giebt 
man 10 Gramm Salmiak (Chloiummnuiuin) /u und verdünnt 
das Ganzi' zu 1 Liter. 

Durch wiederholtes Anstreichen mit dieser Ijosung, Auf- 
trocknenlassen und öfteres Abreiben erhfdt man l)ronzefarbige 
bifi braune Töne, Dieses Verfahren eignet sich auch gut für 
McBsiug und besonders für galvanische Messingnieder.schlägo. 

Zur Erzeugung einer heil- bis dunkelbraunen Färbung 
iiuf Kupfer giebt G. Buchner folgendes Verfahren an: 

in eine zum Sieden erhitzte Losung aus 30 Gramm essig- 
saurem Kupfer, 50,0 Gramm essigsauremAmmonium und 0,5 Gramm 
Chlorammonium in 1 Liter Wasser werden die Kupferpegeustünde 
ä — 10 Minuten eingebracht. Die Lösung soll schwach ammonia- 
kalisch sein. Ohne Ohioramraonium gelingt die Färbung nicht; 
bei mehr Chlorammonium aber als augegeben ffirben sich die 
gefärbten Gegenstände am Lichte schwarz. Setzt man obiger 
Lü^ung 4 (irnmm Kupfervitriol zu, so erhält man dnnkelchokolade- 
fsrbige Färbung: dnrch Zusatz von weniger Kupfervitriol erhftlt 
man Mitteltöne. 

Sehr brauchbare Bronzierungen erhält man besonders auf 
galvanisch gefälltem Kupfer durch Auflegen einer Paste uuh 
Kupfercarbonat und Salmiaklösung. oder aus [iräzipitierleni 
Schwefel .ind Salitiiakl.->sung. 
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8, Nai'h Lüdersdorff kuiin man mit den bei Ziuk ange- 
gebeneo (s. S. 4ß), zur Ilervorhringung einer messiDgartigen 
Färbung auf letzterem dienenden, sowohl nlkolischen, als mit 
Salmiak versetzten Kupferlösungen auf verkupferten Gegenständen 
eine m es sin gähn liehe Farbe hervorbringen. Eine breiartige Misch aug 
von gesättigter Salmiaklösung und kohlensaurem Kupfer 
aufge strichen, erzengt eine schöne bräunliche Os^dierung, 

9, Nach einem in Japn-n gebräuchlichen Verfahren werden 
die kupfernen Gegenstande in eine aus Kujifervitriol, GrÖn- 
span und Alaun bestehende Lösung, welche einige Zeit zum 
Sieden erhitzt wird, getaijcbt. Je nach der Konzentration und 
Zeit der Einwirkung der Beize erhält man die verschiedensten 
Farben in mannigfachen Abstufungen, wie sie eben durch Mischung 
von Rot, Schwarz, Grün, entsprechend den Farben des Knpfer- 
oxydnls, Kup^eroxydes und des Kupferhyperoxydes hervorgebracht 
werden können. Reines Kupfer wird hierdurch emaitleartig 
rot, Messing dunkelgrün, sogen. Schak-do (eine Kupfergoldlegierung, 
welche in Japan gebräuchlich ist), bei 1 bis 2 '/j Goldgehalt tief 
bronzefarbig, bei 5 bis 10 "/„ Goldgebalt bläulich schwarz. Letztere 
Farbe wird besonders auf Säbelschneiden, Schnallen und .Spangen 
hervorgebracht. Eine in Japan gebräuchliche silberhaltige Kupfer- 
legierung (20 bis 30 »io Silber, 70 bis 80 '/o Kupfer) nimmt in 
obiger Beize eine lebhaft graue Farbe an. 

2 Gramm Kupfervitriol, 2 Gramm Grünspan und 2 Gramm 
Alaun in 100 ccm Wasser gelöst und zum Sieden erhitzt, geben 
aul Messing während 5 — 10 Minuten (im Sieden erbalten) eine 
lederbraune bis chokoludebraune Farbe. 

Dieselben Salze im Verhältnis von: 4:7:2 also 4 Gramm 
Kupfervitriol, 7 Gramm Grünspan und 2 Gramm AJaun, in 
tOO ccm Wasser zum Sieden erhitzt, färben: Messing: chokolade- 
braun; Kupfer: carmoisinrot mit einem Stich ins Grünliche; 
goldhaltiges Kupfer mit 5 •/„ Gold: hlauschwarz; Kupfer- 
Silberlegierung mit 4 "a Silber: grau mit einem Stich ins 
Violette. Dieselbe Lö.-iung, mit etwas Essigsäure angesäuert, iarbt 
Messing grün mit einem Stich ins Braune, die anderen Legierungen 
wie oben, Kupfer dagegen wird nur messinggelb gefurbt- 

Die Metalle färben sich am besten, wenn sie frisch gebeizt 
sind und von dem schwachsnuren Spülwiisser direkt ins Färbbad 
kommen. 

Giebt man zur Lfisung mehr Kupfervitriol, nv iTliält man 
auf Kupfer «ehr schöne dunkelbruunrote Färbung. 
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Bei Messing erhält man durch Zinkkontakt, auch durch 
Bestäuben mit Zinkstauh, sehr schone verschiedenartige Effekte. 

Wie man aoi^ den vielen vorstehenden Vorschriften zur 
F&rbang des Kupfers ersieht, gelingt es leicht auf verschiedenste 
Weise, das Kupfer durch Oxydation zu färben, doch sind dazu 
meist heisse, kochende Lösungen erforderlich, welche in vielen 
Fällen, z. B. bei mit Paraffin oder Wachs imprägnierten und ver- 
kupferten (tipsfigureu, nicht angewendet werden können. Auch 
«teilen sich, wenn es sich darum handelt, grössere (Gegenstände 
gl«ichmässig und hei gewöhnlicher Temperatur zu oxydieren und 
wonn dazu nur kurze Zeit erforderlich sein soll, mannigfache 
Schwierigkeiten in den Weg. Nachstehende, von Georg Buchner 
angegebene Methode eignet sich nun vortrefflich, um besonders 
»uf galvanisch gefälltem Kupfer, z. B. verkupferten Gipsfiguren, 
durch blosses Eintauchen in der Kälte eine vollständig gleich- 
massige, festhaftende Schichte von Kupferoxydul zu erhalten. 
Diese F&rbung kann dann weiter benutzt werden, z. B. zur Her- 
stellung einer Patina. Man hat dann den Vorteil, dass man an 
Stelle der Kupferoberfläche eine weit reaktionsfähigere Schichte 
Ton Kupferoxydul hat, welche man leichter in andere Verbindungen 
überfahren kann; da neben Kupferoxydul immer ein wenig 
Knpferchlorür in die Färbung übergeht, so dunkelt die Färbung 
am Lichte etwa« nach. 

10. G. Buchners Verfahren zum Braunfärben von Ralva- 
uisch gefälltem Kupfer. 

Notwendige Chemikalien. 



I 


Kupfernitratlüsung . . 


. 1 100 G 


. Kupferaitrat, 




Neutrale Lisuug lO'J. . 


. 1 900 , 


Wasser. 


11 


Kupfernitratlüsung . - 


. 1 200 , 


Kupfernitrat. 




Neutrale Lösung S0*;„ 


1 800 , 


Walser. 


UI 


CalciumchloridlösuDg . 


. i 100 . 


CalciumchloriJ, 




Neutrale Lösung 10 •/„ . 


1 (100 , 


Wasser. 


IV. 


Calciamchloridlösung . 


. 200 , 


Calciumclilorid, 




Neutrale Lösung 20'/, , 


. 1 800 , 


Wasser. 


T 


Quecksilberchloridlösuu 


K| ™ . 


Quecksilberchlorid, 




Neutrale Lösung 6 "/„ . . 


. 1 950 , 


Wasser. 


VI 


Zinncbloridlösung . . 


. 1 100 , 


Zinnchlorid, 




Neutrale Lösung ]0°/o . 


. ( MO , 


Wasser. 


VII 


PlatinchloridlöHung . 


15. 


Platinchlorid, 




Neutrale Lösung 5 •/, . 


. j 95 , 


Wasser. 
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Man mischt gleiche Teüu, z. B. je '/» Liter von I oder II 
ii)it III oder IV; je nachdem mau dunklere oder hellere Töne 
will, nimmt man entweder lO'/o oder 20 "/n Lösungen. Beim 
Eintauchen eineä reinen, galvanisch erzeugten Kupferniedcr- 
äclilagi-s erhält man sofort eine dunkelbraune Färhung, welche 
nach dem Abtrocknen zwischen Sägespänen und Bürsten mit der 
Wachsbürste erst sehr lebhaft dunkelbraun wird. Die Färbung 
haftet äusserst fest, ist vollständig gleichmäesig, kann poliert und 
mit Messiugbflrsteu behandelt werden. Statt Calci um chloridlösung 
kann man mit gh^ichem Erfolge Zinkchloridlösung der gleichen 
Konzentration nelimen- 

Während die Lösungen kurz nach dem Mischen klar sind, 
trüben sie sich bald und setzen einen grünen Niederschlag ah 
Ton basischem Kupferchlorid, ohne jedoch dadurch unwirksam zu 
werden. Mau thut jedoch gut, nur soviel von den Flüssigkeiten 
zu mischen, als man ebeu bedarf- 

Einige Abän<!erungen iu der Nuance erhält man, indem 
man ätatt der ICfg und '20''u Kupfernitratlösung eine ebeDsu 
starke Kupfersulfat- oder Kupfcracetiitlösung anwendet, 

Ausserdem kann man fmsserst .schöne Töne und Nuamierungen 
obiger Methode durch Zusatz von geringen Mengen Platinchlorid- 
löKungen No. VU hi^rvorb ringen, z. B.: 

2Ü0 ccm 2ü",n Ciilriumchioridlr.suug, 
250 , 20",,, K upfernitratliisung, 
2— ij—lO „ 5% Platin Chlorid löaung. 
Man taucht einige Male ein und tj-ocknet zwischen Sfi^e- 
späneu; durch Bearbeiten mit der Messinghürste LM-hält man 
einen schönen Ton ulter Bronze. Am Lichte «ird die Färbung 
etwas dunkler. Zuletzt bearbeitet man mit der Wachs bürste. 

Eiue Variatiou dieser Töne erhält mau diinh Zusatz Ton 
Qnecksilherchlnndtösuug No. V, z. B,: 

500 rem 20 »/o ZinWchh.ridlüstjng, 
20"/, Kupfernitratlösung, 
ö",» PlatiuL-hloridlöüung, 
5°/, Quecksilberchjoridlüsung. 
schünen grünscbwarzen Grund; an den 
iiit der Messingbürste bearbeitet, erhält 
< dass man die erhulieneu Sti-lUm von 



500 
10 

50—100-200 „ 
iMan erhalt einen 
Stelleu, an denen man 
man hellere Bronzetöne, 



den Tiefen unterbcheideu kann, 

Ual vanisch gefäll tea Kupfer kann man auMserdeoi 
hübsch bronzieren durch Auftragen von Pa^itcn iius kohlcnsKnr«in 



- Hl - 



p 



gesättigter Salmiakl5suag oder von präzipitiertem 
Sctiwefcl mit SalmiukldsuDg, durcfa die Schwefelcolciumlösung 
S. 113, durrh die Kajser'scbe Vnrsrbrift mit essigsaurem AmmoD, 
<litrdi G. Bucliners Methode Seite 109 und dun^h folgendes 
Verfahren, tiuch dem ullc TSiie vun Barhedieaae-Bronze bis zum 
sntikeo Grün zu erKieleii sein sollen. Die reinen Gegenstände 
wcrdeo mit »Hner Lösung von 2 Teilen Rizinusöl, 8 Teilen Weingeist, 
4 Teilen weiilier Seife und 4 Teilen Wasser bestriehen und die 
bestrichenen Stncke einfach einen Tag liegen gelassen, dann ab- 
genpölt Bei längerer Einwirkung erhält man dunklere Färbungen. 
Schlieselich werden die Gegenstände in warmen Sägespänen 
getrocknet. 

Von Vorteil ist es, die Gegenstände, z. B. verkupferte Figuren, 
»uf 30 — 60" C. zn erwärmen, dann mit den entsprechenden 
Lftsungen anüupinseln. 

11. Nach dem D. R-P. No, 41 984 wird auf Kupfer oder dessen 
Legierung ein schützender brauner Überzug hergestellt durch 
Erzeugung von SchwefeUyankupfer. Zu diesem Zwecke werden 
in 100 Liter Wasser 10 Kilo Hhodanammonium gelOst, dieser 
Löitung 10 Kilo Ammoniakäüssigkeit (sp. G. 0,91) und dann eine 
Lösung von ;-t Kilo Kupfervitriol in 9 Liter Wasser zugesetzt. 
In das Flüssigkeitsgemiseb, welches Schwefelcyan-Kupfer (Kupfer- 
sulfocyanid) gelöst enthält, werden die Gegenstände aus Kupfer 
oder dessen Legierungen n Stunden lang eingetaucht. Während 
dieser Operation werden die Gegenstände mit einem aus Kupfer- 
solfocyanid hestehemlen Uherzuge bedeckt; sie werden dann mit 
wie) Wasser gut abgespült und getrocknet. 

12. Bronzeartiger Ton auf galvanisch gefälltem 
K,u,pfer nach G. Buchner. 

Durcli Behandlung mit nachfolgender Lösung, deren Ver- 
hfcltniss« munnigfach variiert werden können, erhält man schöne, 
der neuen Bronze täuschend ähnliche Töne, z. B. 

.50 ccra 10 "fo Kupfernitratlösung. 

50 „ Wl„ Calci umchloridlösung, 

^" T> «"/„ Quecksilbercbloridlösung. 

10 y, 10"/« Zinnchloridlösung. 
Man erhält gelbe Bronzetöue von hohem Metallglauz, be- 
sonders wenn die erhabenen Stellen mit der Messingbürste ge- 
b^rxtct werden. Durch Verminderung oder Zusatz von mehr 
Qjijcckfiilherchlorid kann man nuancieren, auch durch Platin- 
nhtoridlnsung. 
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Diese Verfahren haben den Vorteil, dass sie in der Kälte 
vor sich gehen, und können diesfilben gut die üblichen Metall- 
broDzierungs verfahren ersetzen (z. B. Angieden in einer mit E^sig 
angesäuerten Grünspanlösung etc.). 

13- Eine bronzGartige schöne Färbung i-rhiilten Kupt'er- 
gegenstände durch Kochen mit Salzsäure. Weinstein und 
einer Legierung von 1 Teil Zink und 12 Teilen Queck- 
silber. 

Dieses Verfahren wird hauptsächlich benutzt zur Färbung 
von Kupferdraht, um diesem das Ansehen von Bronze, Messing 
oder einer goldäbnlichen Legierung zu geben. 

14. Dnrch Eintauchen der angewärmten Kupferpegenatände 
in eine Lösung von 

2 Gramm Eisenchlorid in 
100 „ Wasser 

erhält man eine graubraune Färbung. 

15. Bronzieren von Kupfer. 

Man bereitet sich eine verdünnte Lösung von Platin- 
chlorid in Wasser, und zwar löst man zu diesem Zweck« 
2 Gramm Platinchlorid in 1 Liter Wa.sser auf. Femer 
bereitet man sich eine etwas konzentriertere Lösung von 
Platinchlorid durch Auflösen von 5 Gramm Platinchlorid 
in 1 Liter Wasser. 

Die zu bronzierenden oder zu färbenden Gegenstände werden 
an einem Kupferdruhte aufgehängt oder in eine'n Korb gelegt, 
nachdem sie vorher einige Sekunden in eine Weinsteinlösung, 
welche 6 Gramm Weinstein in 1 Liter Wasser enthält, ein- 
getaucht und darauf mit reinem Wasser gut abgewaschen sind. 
Bierauf werden sie in die siedende schwächere Platiulösung ge- 
bracht, in welcher sie fortwälirond bewegt werden. Sobald man 
eine merkliche Veränderung der Farbe wahrnimmt, bringt man 
die Gegenstände aus der verdünnten Lösung in die konzentriertere. 
welche man zuvor auf etwa 45 bis 50" C. erwärmt hat, in welcher 
man sie nnter fortwährender Bewegung so lange lässt, bis sie den 
gewün.'ichten Farbenton angenommen haben. Hierauf werden 
die Gegenstände 2 bis 3 mal mit Wasser abgewusohen und in 
Sägespänen abgetrocknet. 

Je nach der Dauer der Einwirkung erzielt man verMhiedüD- 
artige Färbungen, von der Farbe der Bronze bis grau und stnfa]- 
artige Tüoe- 



Dieses Verfahren ist sehr geeignet für Schmuiksachen 
und dergleichen. 

16. Weitere brnnzeartige und Briiunfftrbungen ries 
Knpfers erhält man durch Überführung der oberflnclilich 
liegenden Kupferteilchen in Öchwefel kn[ifer. Da das Schwefel- 
kiipfer nur in dünnen Schichten gelb bis braun erscheint, so 
darf hierbei die Schwefelung ntir eine schwache sein, es milssen 
also die Lösungen der zur Verw-L-ndunp kommenden Scbwefel- 
metalle sehr verdünnt sein. Bei zu weit gehender Schwefelung, 
sei es durch xu konzentrierte Lüsungeu oder durch zu lanj;!' 
Einwirkung, i-rhäll man braune, graue, schwarzblaue bis 
dunkelschwarze Färbungen, 

Durch anhaltendes Reiben der letzten-n dunklen Farbeu- 
töne mit Kalk, Kreide, Blutstein, firaphit etc. erhält man ein 
schönes Dunkelbraun. Obwohl man mit verschiedenen Schwefal- 
Terbindiingen, seien es Gase oder Flüssigkeiten, Schwefelungen 
erzeugen kann, so hat doch die Erfahrung in der Metallfärberei 
(gewisse Zusammensetzungen als besonders bewährt gefunden und 
teilen wir solclie nachstehend mit. 

Für bronzeartigp Färbungen eignet sich, besonders für 
galvanische Kupferniederschläge, nachstehende Vorschrift, welche 
sich auf die Anwendung einfach von Schwefelcalci um undSal- 
miak gründet und meiner Erfahrung nach ausgezeichnete, aus- 
gedehnt zu verwendende Resultate giebt. 

Hierzu benutzt man eine Lösung von 
12 Gramm Seh w efelcaicium, 
40 „ Salmiak (Chlorammonium) in 

:0 Liter Wasser. 

Diese Verdünnung ist notwendig zum Erfolg, ebenso die Ein- 
haltung der Verhältnisse zwittchen Schwefelcalcium und Salmiak. 

Das Verfahren ist nun folgendes; 

Die Gegenstände werden mittelst eines Schwammes, welcher 
mit obiger Losung angefeuchtet ist, gleichmässig benetzt, hierauf 
',', bis I Stunde an der Luft befeuchtet stehen gelassen, hierauf 
mit weichen Messingbürsten gebürstet, hierauf wieder mit obiger 
Lösung befeuchtet, an der Luft stehen gelassen und so dieses 
Verfahren so lange wiederholt, bis der gewünschte Ton erreicht 
ist. Dann wäscht man mit Wasser ab, trocknet mit Sägespänen 
und bürstet mit der Wachsbürfite. Dieses Verfahren giebt aus- 
gezoichoete Resultate bei richtiger Behandlung und einiger Ge- 
schicklichkeit. Man erhält so eine festhaftende, je nach der 
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öfteren Behandlung goldgelbe, bronzeartige bis gelbliraune uad 
Rehliesslich dunkelbraune Färbung. Am direkten Sonnenliclitu 
wird diese Färbung etwas dunkler. 

An Stelle vorstehender Lösung kann man auch mit ;;leich 
gutem Erfolge anwenden: 

2 Gramm Scliwef-ilb ary um, 

4 „ Chlorammonium, gelöst in 

' 1 Liter Wasser. 

Würde man die Losung stärker nehmen odiT den Zusatx 
von 8almink veriingern, so erhielte man dunkelschwaizbraune 
Töne, wie man solche leichter nach den nachstehenden Methoden 
mittelst Sehwefelammonium oder Schwefel kaliniu erzeugt. 

Braune bis schwarze Färbung z. li. erliält man durch 
folgende konKenlricrtcre Lilsung: 

60 Gramm SchweiVIk alium, 
20(} » Salmiak (Chlorammonium), 
10 Liter Wasser. 

Auch eine Lösung, die man durch Kochen von 30 Gramm 
kiystftUisiertem Schwefelnatrium mit" 4,0 Gramm Schwefelblumen 
und 50,0 Gramm Wasser und nachherigcs Verdünnen zu 1 Liter 
erhalt, giebt gute Resultate. 

Diese Färbungen bestehen der Hauptsache nach aus 
Schwefelkupfer, untermengt mit etwas Kupferchlorür, Aus dem 
Vorhandensein letzterer Verbindung erklärt sich auch, dass auf 
vorstehende Art gefärbte Gegenstände am direkten Sonnen- 
lichte etwas dunkler werden. Will man also die hellbronzeartigo 
Färbung behalten, so muss man direkte Sonnenstrahlen oder 
direkte Beleuchtung vermeiden. Andernfalls kann man die 
Gegenslände durcii gleichmassige, allseitige Beleuchtung dunkler 
nunncieren, wodurch dieselben diinn mehr das Aussehen alter 
Bronze erhalten. 

17. Wuttig giebt dem Kupför dadurch eine braune Farbe, 
dass er 1 Teil Schwefelleber in 30 Teilen Wasser löst und 
diese Lösung in flachen, thönernen Getassen in einem wobiver- 
schlossenen Zimmer aufstellt, in welchem sich die xa bron- 
xierenden Gegenstiinde befinden, an deren OberHSche sich durch 
die allmähliche Einwirkung des SchwefelwasserMtoffgaaes Schwefel- 
kiipfcr bildet, welcher Beschlag desto haltbarer ist, je langsamer 
T entsteht und je dünner er ist. 

Anstatt Sch\^cfelleberlö3ung kann man auch gasförmiges 
Schwefelwusscrstoffgas (entwickelt durch Übergiessi»n «oo 



Schwefel eisen mit verdünnter SaUskure) oder Scliwefelummonium 
iiehmeu. 

l'ie Hauptsarlie ist eben Kiir Erlangung einer dünnen 
)> raunerscheinenden Kfirhung eine Iimgsame Einwirkung und eine 
>t<![ige BeubacUtiing, dnmit die Schwefelung nicht zu ncit j^eht 
•ind dann schwarz oder grau erscheint. 

18. Braunfärben von verkupferten Gegenständen mittelst 
Schwefelammoniuni. 

Man bestreicht die Kii[iferllä('heii mit einem in Scliwefel- 
ammoDiuni getauchten Pinsel, lässt kurze Zeit einwirken, spült 
mit Wasser ab, trocknet und reibt mit einem schnach mit Lein- 
rilfirnis gefetteten Lappen ab. Ist die Färbung zu dunkel ge- 
worden, Bo reibt man mit gebranntem Kalk oder Kreide 
oder ßlutstein trocken ab, bis die gewünschte Braunfarbiing 
erreicht ist, 

19. Braunfürben kann man Kupfer auch, wenn man es 
in die S. 49 beschriebene Quecksilberlösung oder in eine mit 
Salpetersäure aiigesänerle Salpetersäure Quecksilber- 
oxydullügung taucht und dann den entstandenen Queck- 
silberüberzug in verdünnter Schwefelkalium- oder 
^cbwefelammouiiimKiguDg färbt, durch Überführung in 
Schwefel<iuecksilber. Bei Anwendung konzentrierter Schwefel- 
metalULösnngen oder bei zu langer Einwirkung verdünnter 
Ürbwefelmetall-I-ii^ungen erhält man Schwarzfärbung. 

2. Graufärben von Kupfer. 

um eine stahlgraue l'arbe auf Kupfer zu erzeugen, 
sind die gut entfetteten und dekapierten Waren in eine erwärmte 
Lösung von Antimonchlorilr in Salzsäure, dem Liquor Stibii 
C'hlorati des Handels einzutauchen ; unter Anwendung eines 
galvanischen Stromes kann man auch die Waren mit einem 
titablgraaen ^Vrsenniederschlitge In einem erwärmten Arsenbade 
Überziehen. 

Für Dunkelstahlgrau-Fiirben des Kupfers wird eine Beize 
empfohlen, welche besteht aus 1 Liter Salzsäure, 0,125 Liter 
Salpetersäure, 4'3,6 Gramm Eisenfeile. 

3. Grau. BläuUchgrau und blauschwarze Färbungen auf 
Kupfer- 

]. Blauschwarz färbt man Kupfer durch Eintauchen in eine 
liitiss« Losung von 20 Gramm Schwefelleber in 1 Liter 
Wasser unter beständigem Bewegen des Gegenstandei>; bei 
grösserer Verdünnung der Lösung resultieren blaugraue Töne. 
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Bestimmte Vorschriften für die Zeit der Einwirkung liissen sieb 
schwer geben, da die Temperatur der Lösung und die Kodkoh- 
tration von Einfliiss sind; der Praktiker lernt aber si'hnell dii- 
richtige Behandlung kennen. 

Das süo^euannte Cuivre fumt' ist auf diese Weise herge- 
stellt. Die ans Kujiter bestehenden oder galvanisch verkupferteo 
Waren werden durch SchwefeDeberlösung blauschwarz gefärbt. 
gespült und tüchtie; gekratzt, wodurch der Ton etwas hwUer 
wird. An den erhabeDen Stellen, welche nicht dunkel erscheinen, 
sondern Kupferton zeigen sollen, wird die Färbung auf der Filz- 
scheibe oder dem Schwabbel wegpoliert. 

2. Um blank poliertes Kupfer schün blaulichgrau zu 
bronzieren, braucht man es nur mit einer Flüssigkeit ober- 
flächlich zu bestreichen, welche man erhalt, indem man Zinnober 
in der Wärme mit einer Auflösung von Schwefelnatriu m. 
der man etwas .^tzkaü zugesetzt hat, digeriert. 

3. Verfahren, kupferne Gegenstände mit einem dauerhaften, 
schönen Überzüge zu versehen, von Rud. Büttgtif- 

Man putzt die Gegenstände mit feinem Sande und ver- 
dünnter (1 : 3} Salzsäure, poliert sie nötigenfalls nach (denn jn 
blanker die Überfläche, desto schuner wird der Überzng) und 
taucht sif, an einem Faden hängend, in eine bis zum vollif^eii 
Sieden erhitzte Lösung von 1 Teil Schlippe'schem Salz"» 
in 12 Teilen Wasser mit der Vorsicht, dass dieselben nirgend);; 
die Lmenwände oder den Boden des Porzellan- oder irdenen 
Gefässes berühren, in welchem sich die Salzlösung bcfindet- 

Uaben die Gegenstände überall den gewQnschten Farbeii- 
tOD angenommen, was meist in wenig Augenblicken der Fall zu 
sein pflegt, so zieht man sie ungesäumt wieder aus der siedenden 
Flüssigkeit heraus, taucht sie in eine bereit gehaltene, mit 
Wasser gefüllte Schässel, trocknet sie mit einem leinenen Tuch»* 
ab, und der Überzug ist vollendet. 

Die bei diesem Verfahren entstehenden Überzüge von 
Schwefelkupfer können . in den verschiedensten Nuancen, vom 
hellsten Braungelb bis fast Schwarzbraun, erzielt werden und 
hängt dies einerseits davon ab, ob man die Läsung verdfionlrr 
oder konzentrierter anwendet, and anderseits, ob man die Gegen- 
stände nur ganz kurze oder längere Zeit in der Flüi^sigkeit be- 



•) Sehlippc'sches Sali = N»lriunisolfnnliii 
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liissl null wie man die gefärbten GeRcnstände uachbehandelt. 
Dnrch Polieren mit Kreide, Bliitsteiu, Kalk u. s. w. erhält man 
verschiedene Nujincen. 

An SteJIc des hier rorgescliriebeiien Schüppe'schen Salzes 
kann man auch nndere Schwefel metalle, unter anderen ancb eine 
Ijösong von Antimonpentaaiiliid (Goldschwefel) in ÄtzkaliJauge 
oder ynn Zinnbisulfid (sog, Musivgold) in Natron- oder Kali- 
lange oder die bei Messing (S. 137) angegebene Lfisung von 
sulfoarsenigsaurem Ammonium anwenden und so die Farben- 
miaocen variieren. 

4. Stahlblau auf Kupfer. 

Mierzu dient -'ine Liisong von: 

•20 (iramm Seh wefelkalinm (Schwefelleber), 
20 ^ Chlornatrium (Kochsalz), 

10 Liter Wasser. 

!}. Schwarze Färbung'en auf Kupfer. 

1. Schwarze Färbung auf Kupfer erzielt man durch 
eine erwärmte Beize aus 2 Teilen Arsensäure, -1 Teilen 
koii2entrierter Salzsaure, 1 Teil Schwefelsiiuro 66' Bt- 
und 24 Teilen Wasser. 

2. Mattschwarz wird Kupfer, wenn man es mit einer 
Lüäung von 1 Teil IMntinehlorid in 5 Teilen Wasser über- 
pinselt, oder in diese Lösung eintaucht, trocknen tässt und mit 
«inem FlaoelllappcUen und einem Tropfen Öl abreibt. Dieses 
Verfahren eignet sich wegen des teueren Fliitins nur für kleinere 
und feinere Gegenstände. 

3. Ein ähnliches Kesultat erzielt man durch Eintauchen des 
Kupfers in eine Lösung von salp et er saurem Kupferoxvd 
o(l<-r Salpetersäuren! Maogaiioxydut und Abrauchen über 
Kohlenfeuer; die Manipulationen sind zu wiederholen bis zur 
ßihhing eines gleichmäsaigen Mattschwarz. Diese Operationen 
heiäst man im Gewerbsleben „Schwarzbrennen", die dazu 
flicnenden Flüssigkeiten: Schwarzbrennsäure oder Kupfer- 
schwärze. Mau benutzt hierzu folgende Losungen: 

Am gebräuchlichsten ist das Verfahren mit starker Salpeter- 
eäure. am besten der sogenannten „raucheuden". 

a) Entweder taucht man die Metnltstücke in die Säure, oder 
man bestreicht sie mit Hilfe eines Röllchens Fliesspapier, auf 
welches man die Säure tröpfelt. In allen Fällen lässt man die 
Säure einige Sekunden einwirken und bringt dann die Stücke in 
pjn lebhaftes Kohlenfeuer, worin man sie kurze Zeit glühen lässt. 
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Nach dem Erkalten reibt man mit einem leinenen Lappen ab und 
giebt einen matten Glanz durch Einreiben mit Olivenöl; oder 
man lässt auf dem noch heissen Metalle Wachs abrauchen und 
reibt nach dem Erkalten mit einem wollenen Lappen ab. 

b) Ein anderes, ebenfalls bewährtes Verfahren ist fol- 
gendes: Man löst 10 Teile salpetersaures Kupferoxyd in 
100 Teilen Wasser auf und fügt 2 Teile konzentrierte Sal- 
petersäure zu. 

In diese Flüssigkeit taucht man die handwarm gemachten 
Gegenstände ein und brennt sie in gleicher Weise, wie oben an- 
gegeben, in Kohlenfeuer ab. Nach dem ersten Abbrennen werden 
sie rasch mit Leinwand abgerieben, wiederum in die Flüssigkeit 
getaucht, abgebrannt und nötigenfalls die Operation nochmals 
wiederholt, bis gehörige Schwarze erzielt ist. Nach dem Erkalten 
wird ebenfalls matter Glanz gegeben mit Olivenöl oder Wachs. 

c) Andere verwenden an Stelle dieser Kupferlösung eine 
konzentriertere Lösung, nämlich: 50 Teile salpetersaures 
Kupferoxyd, 50 Teile Wasser. Diese Lösung soll nicht voll- 
ständig neutral, auch nicht zu stark sauor sein, d. h. nicht zu viel, 
sondern nur eine geringe Menge freier Salpetersäure haben. 

Anmerkung. Über diese „Schwarzbeize" teilt in der 
Zeitschrift für Instrumentenkunde (X. Jahrg. Mai 1890) das Werk- 
stattlaboratorium -der Phvsikal. -technischen Reichsanstalt 
in Berlin folgendes mit: 

Die besten Erfolge giebt nachstehende Zusammensetzung: 
600 Gramm salpetersaures Kupferoxyd werden in 200 ccni 
destilliertem Wasser gelöst und dieser Lösung eine solche von 
2,5 Gramm salpetersaurem Silber in 10 ccm destilliertem Wasser 
zugesetzt. 

Der Zusatz von Silbernitrat hat sich im Gegensätze zu 
anderweitigen Versuchen als sehr zweckmässig erwiesen. Mehr 
als angegeben jedoch zuzusetzen, wird widerraten. Die Beize 
wird in geschlossenen Gefässen aufbewahrt. Sollte, da die Lösung 
sehr konzentriert ist, etwas Salz auskrystallisieren, so giebt man 
etwas wenig destilliertes Wasser zu, bis eben gerade wieder 
Lösung eintritt. Die zu beizenden Gegenstände brauchen nicht 
bearbeitet zu sein, doch sind sie vom Fett zu befreien und wenn 
möglich in ein Gemisch von 1 Teil roher Salzsäure und 1 Teil 
Wasser oder ein Gemisch von 2 Teilen roher konzentrierter 
Schwefelsäure und 7 Teilen Wasser zu tauchen. In solchen 
schwachen Säuregemischen lässt man die an einem Messingdrahte 
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bflfestigten Geg:enstäiide Ti — 10 MiDuten. spült mit Wasser ilnnn 
all und bringt sie eine Minute l&n^ in die iiuf 40 — 45" erwärmt*' 
Srhwarzbeize. Bei Stücken, welelie man nicht untertauchen kann, 
werden diese mit einer Peder oder einem Pinsel reichlich über- 
sirichen. Ein leichtes Bestreichen ist sohädlich, weil es Flecken 
iTzeugen kann. Nach dem Heraus nehmen aus der Beize lässt 
man abtropfen, wobei jede stärkere Ansammlung von Flüssigkeit 
nn einer Stelle zu »ernieideii ist. Dann wird der Gegenstand in 
der Nähe einer Klamme nder im Trockenofen vorsichtig getrocknet, 
Jedoch so. dass die Flamme den Gegenstand nicht berührt. Ein 
XU schnelles Trocknen erzeugt gleichfalls Fh'cken. Zunächst Stellt 
sich nunmehr ein hellgrüner, gleichmössig stumpfer Übprzug her. 
Ist djis Kupfer soweit fortgeschritten, sn führt man den Gegen- 
stand tiefer in die Flamme ein, worauf die grüne Farbe nach 
und nach in ein tiefes Schwarz übergeht. Dabei steigt, wenn 
aach nur auf kur/e Zeit, die Temperatur über den Schmelzpunkt 
des Lützinns, weshalb weich gelötete Gegenstände in dieser Beize 
«ehr YorBichtig behandelt werden müssen. Nach dem Erkalten 
wird der Gegenstand mit einer nicht zu harten Bürste gerieben- 

Sehr brauchbar ist diese Beize für: Kupfer, Messing, 
Tombak (Chrysochalk, Auran und dergleichen), Rotguss, Neu- 
silber (Nickelin. Argentan). Arsen kupf er, Arsenbronze, 
Phosphorbronze und Siliciumbronze. 

Wenig "der gar nicht gefärbt werden: Kaiioueuniftall, 
'ilockengnss. Alnminiumbronüe und Nickel. 

Die Heize gicht eine schöne, aber im allgemeinen nicht 
ganz gleichmässi^e Färbung, nur kleinen' Flüchen fallen gleich- 
massig aus; hei Linsenfassungen, Blenden und ähnlichen Stücken. 
fOr welche ein stumpfes Schwarz nötig ist. empfiehlt es sich, sii; 
zunächst auf di«s>;m Wege dunkel zu bpizoii und dann in he- 
kanuter Weise mit einem stumpfschwarzen Lampenrusslack zu 
ßbtrziehen. An Stelle dieser Beize setxl Bollert eine wein- 
geistige Lösung von Kupfernitrat (siehe Seite 143). 

4. Ein Verfahren, wobei die Gegenstände weniger^ Angegriffen 
«erden, ist folgendes; 10 Teile kohlensaures K upferoxyd löst 
man in 70 Teilen Salmiakgeist in der Kälte auf und setzt 
nach erfolgter Lösung 150 Teile Wasser zu. 

Alit dieser l'^lüssigkeit be.'.treicht man die zu schwärzenden 
Stücke nur! erhitzt sie über stnrkem Kohleufeuer (ohne sie also 
in das Feuer selbst zu bringen). Nach dem Frkalten reibt man 
mit (llivnöl ab. 
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Bei diesen Yerfaliren sind die erzielten Überzüge reines 
Kupferoxyd, über diese „Schwärze" siehe auch bei Messing. 

5. Nach einem anderen Verfahren bringt man 
100 Teile salpetersaures Kupferoxyd, 
100 „ Wasser 

in Lösung und bestreicht damit die Gegenstände (oder taucht 
sie ein), erhitzt sie über Kohlenfeuer und reibt sie leicht ab, 
dann hängt man sie über einem Gefässe auf, in welchem eine 
Lösung befindlich ist von lOT eilen Schwefelleb er in lOOTeilen 
Wasser, der kurz zuvor 5 Teile Salzsäure zugefügt wurden. 
Durch das sich hierbei entwickelnde Schwefelwasserstofifgas wird 
der anfängliche Überzug von Kupferoxyd in schön tiefschwarzes 
Schwefelkupfer verwandelt. 

6. Oder man übergiesst: 

10 Teile salpetersaures Wismuth mit 30 Teilen 
Salpetersäure (von 25®/o) und wartet, bis alles gelöst ist. 
Dann fügt man noch unter Umrühren 60 Teile W^asser zu. 
Sollte ein Niederschlag entstehen, so lässt man absetzen und 
giesst klar ab. 

Mit dieser Flüssigkeit operiert man ebenso, wie vorher 
bei 3. gesagt, und setzt die mit einem braunen üeberzuge von 
Wismuthoxyd versehenen Gegenstände auch ebenso der Ein- 
wirkung von Schwefelwasserstofifgas aus. Es entsteht dabei ein 
schöner, tiefbraunschwarzer Überzug von Schwefel -Wismuth. 

7. Man löst 10 Teile krystallisiertes, salpetersaures 
Quecksilberoxydul in 100 Teilen W^asser, dem vorher 
2 Teile 25 prozentiger Salpetersäure zugesetzt waren, und 
bestreicht mit dieser Lösung die Gegenstände. 

Es entsteht dadurch ein Kupferamalgam. Hat man sich 
überzeugt, dass die Amalgamation überall gleichmässig ist, so 
werden die Gegenstände gut abgewaschen und wiederholt 
bestrichen mit einer Lösung von 10 Teilen Schlippe'schem 
Salz (oder 20 Teilen Kalischwefelleber) in 100 Teilen Wasser. 
Hierdurch* bildet sich ein tief blau schwarz er Uberzus: von 
»Schwefelquecksilber. 

8. Schwärzung polierter kupferner Gegenstände 
nach Böttger. 

Man stellt sich Antimonzinnober her, indem man eine 
Lösung von Chlorantimon von 1,35 spez. Gewicht, und zwar 
1 Teil mit einer Auflösung von unter schwefligsaurem 
Natron (bestehend aus Vj^ Teilen von letzterem und 3 Teilen 
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"Wnssfr) lani^sam unter fortwährendem L'mrübren erhitzt, bis aus 
■<!er FluBsi^keit sit-li nichts mehr abscheidet. Man erbalt so einen 
Autiniauxinnciber von schön carminrot«r Farbe; man bringt den- 
«i'Ihvn unfeine Filter, liisst die anhängende Mutterlauge möglichst 
abtropfen, wäscht dann einigemuJe mit Wasser nus. 

Hen so erhaltenen Antimonzinnober kocht man mit einer 
Lüsun^ von Ätznatrtui, in welcher sich derselbe leicht tust, in 
welch letztere Lfisunt' nian die zu schwärzenden (li-genstände 
Sil lang.' taucht. Iii.s die Färbung dunkel genuf; i^t. 

6- Erzeugnng: einer gpiinen Patina auf Kupfer (siehn 
auch unter Bronzis 

a) Erzeugrung- der Patina Im allgemeinen. Hierbei handelt 
t^^ sich darum, den kujiicrnen nder yerkupferten Gegenständen 
ein alles Ausseben ut-bat antiker Patinn zu geben, alsn einen 
dcmkelbraunschwarzen bis dunkelgrünschwarzen Grund mit blau- 
gruner bis gelbgrüner J'atinu zu erzeugen. Da nun, wie schon 
Ausgeführt, je nach den Bedingungen der Bildung eine mehr 
blaugrüne und eine mehr gelbgrüne antike Patina vor- 
kommt, welch erstere vorwiegi^nd aus basisch kohlensaurem 
Knpferoxyd, letztere aber hauptsächlich aus basischen Kupfer- 
chloriden besteht, so müssen wir auch bei der Imitation oder 
der künstlichen Erzeugung der Patina auf Kupfergegenständen 
dieft! ä Arten unterscheiden und je nach der gewünschten Farbe 
der Patina die jeweiligen Bedingungen zur Bildung derselben 
ert'üllen. (Über Patina siebe auch bei Bronze.) 

Was die Erzeugung der Patina anbelangt, so wird dieselbe 
am so schöner und der echten Patina ähnlicher werden, je lang- 
samer die Bildung derselben vor sich geht, je mehr also die Be- 
(iingangen der Bildung denjenigen Verhältnistien sich nähern, 
unter welchen sich im Laufe der Zeit imt' Kupfer, das im Freien 
sieht, liasiscb kohlensaures Kupferoxyd unter d.-ra Einflüsse der 
fi-nchten, kohlensäurebaltigen Luft bildet. 

Alnu wendet daher nicht zu konzentrierte LiJäungeri an, 
I trägt dieselben mittelst eines Pinsels oder Schwammes auf den 
, Knpfergi-genstand direkt auf, oder nachdem derselbe zuernt durch 
anderweitige Fürbung einen passenden Grundt<m erhalten hat. 
I Hie aufgetragene Lijsiing lässt man an einem nicht zu kalten, 
»bi-r auch nicht zu warmen Orte (beste Temperatur ca. lö* C.) 
[ auftrocknen und ^siederholt die Behandlung. Wenn man, was 
[ oft B«hr vorteilhaft ist. den Kupfergegonstand vorerst, um einen 
titinklen 'l'im zu erhalten, mit einer Lösung von einem löslichen 



Schwetelmetall, also 7.. B. Schwefelknlium, Schwefelamraonium. 
Scliwefelcalcium u. s, w, behaniielt, so ist fs für di« spätere 
Bebnndlung und Erzeugung einer Patina Erfordernis, das» diese 
Schwefelung nur äusserst leicht vor sich geht. Denn wenn ku 
stitrk geschwefelt, die .Schwefelkupferschii-hte zu diolit ist, erhält 
man keine P.atina mehr. Denn man darf die oberflächlichen 
Kupferteilchen nur teilweise, d. h. nur einen Teil derselben 
schwefeln, damit zwischen diesen geschwefellen Teilchen noch 
unversehrte Kupferteilchen sich befinden, die zur Patinabildnng: ' 
dienten können. Wir verwt-isen über diese Verhältnisse auf die | 
speziell von uns mit Erfolg angewandte Methode Seile 12(). 

Sehr vorteilhaft für die Patina bildimg ist es auch, diu 
Gegenstände, welche mit den zur Patinaerzeiiguni,' ilienendeti 
FKissigkeiten befeuchtet sind, in verschliessbare Kästen lu 
stellen, in welclieu man in Schulen einerseits Wasser (um eine 
feuchte T<uft zu erhalten) und anderseits verdünnte Salzsäure 
i!tellt, in welche man von Zeit zu Zeit Marmorst&ckchen oder 
Kreide einträgt, zur Entwickelunj; von Kohlensäure, 

Zu liemerkeu ist noch, dass sich die Patina um so mehr 
der gelbgrüuen Farbe nähert, je mehr in der Lösung Kochsalz. 
Salmiak etc., überhaupt Chloride vorhanden sind: beim Vor- 
walten von salpetersaurem Kupfer und essigsaurem Kupfer er- 
hält man mehr blaugrüne Färbnngen. Durch Betupfen der gelb- 
grünen Färbungen mit einer Lösung von kohlensaurem Ammoniak 
kann man die Färbungen mehr ins Bläuliche überführen. 

Was die Patiuabildung überhaujit anbelangt, so müssen wir 
noch i'rwJihnen, dnss die Pntinabildung um su langsamer vor sich 
geht, und deslo schwieriger, je reiner das Kupfer ist; »m 
schönsten erhfdt man Fatina auf mit Zinn (und wenig Zink) 
legiertem Kupfer (Bronze), Arsenhaltiges Kupfer wird mit der 
Zeit schwarz, ebenso die Legierungen, welche mit arsenhaltigem 
Kiipfei' hergestellt sind. Deshalb ist es, um eine schöne Patina 
zu erbalten, notwendig, stets auf die Heinlieit und Zut 
i-etzung der reinen Metalle einerseits, iler Legierungen anderseits j 
Rückflicht zu nehmen. 

b) Besondere Methoden zur Erzeug-ungr einer grünen 
Patina auf Kupfer. 

Blaugrunc Patina. 

Durch Benetzen mit verdünnter Satpetersüttrt* und 
trocknen lassen erh&lt man iofnlge der Bildung von basiaclij 
salpetersaurem Kupferoxyd eine blaugrüne Patina. 
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Zweckmässig befeuchtet man Kiesel^uhr oder feinkurnigeii 
Quarzsand mit verdünnter Salpetersäure und legt die Gegen- 
stände einige Zeit in denselben hinein, so dass der Gegenstand 
ganz bedeckt ist. 

Im übrigen wird jede nach den späteren Methoden erzeugte 
gelbgrüne Patina durch Betupfen mit einer Ammoniumcarbonat- 
losung blaugrün. 

6«lbgrüne Patina. 

Hierzu bedient luau sich nachstehender Zusammen- 
setzungen: 

a) Einer Lösung von: 

20 Gramm Salmiak (Chlorammonium) in 
1000 . Essig. 

Dieser Lösung kann man zweckmässig oa. 10 Gramm 
(Irunspan zusetzen. 

Die Gegenstände werden damit öfters überpinselt und die 
Lösung auftrocknen gelassen. Der Grünspanzusatz beschleunigt 
die Bildung der Patina; man wiederholt die Behandlung so oft, 
bis die Patina in genügender Menge gebildet ist. Mit gutem 
Erfolge kann man auch nachstehende Lösungen benutzen: 

b) 10 Gramm Salmiak (Chlorammonium), 
10 n Weinstein, 

40 r, Kochsalz, 

80 „ salpetersaures Kupfer, 

1000 . Essig; 

c) 1000 ^ verdünnte Essigsäure, 1,04 spez. Ge- 

wicht, 
20 ., Salmiak (Chlorammonium), 

10 y, Oxalsäure; 

d) 500 V, Essig oder Holzessig, 

8 ^ Salmiak (Chlorammonium), 

8 „ Seesalz, 

15 „ Salmiakgeist, 0,90 spez. Gewicht; 

e) 15 „ kohlensaures Ammoniak. 

5 „ Seesalz, 

6 „ essigsaures Kuj)fer 

werden in 100 Gramui Essig gelöst und dann 5 Gramm ge- 
reinigter Weinstein dazu gegeben; 
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f) 16 Gramm Salmiak (Chlorammonium), 

4 „ Kleesalz (saures oxalsaures Kali), 

1000 „ Essig (= 6<>/o Essigsäure). 
Nach jedesmaligem Auftragen mit Pinsel oder Schwamm 
lässt man auftrocken und wiederholt, bis der gewünschte Erfolg 
erreicht ist. 

Am besten stellt man die eingepinselten Gegenstände in 
einen dicht geschlossenen Kasten, auf dessen Boden sich einige 
flache Schalen mit ganz verdünnter Säure (Salz- oder Essigsäure) 
befinden, in die man einige Stückchen Marmor legt. Es ent- 
wickelt sich hierbei Kohlensäure; durch Verdunsten von Wasser 
wird die Atmosphäre im Kasten genügend feucht gehalten, und 
es werden somit die Bedingungen erfüllt, welche die Bildung der 
echten Patina erfordert. Soll der Ton der Patina mehr ins 
Bläuliche fallen, so empfiehlt sich zum Bepinseln der Waren 
eine Lösung von 120 Gramm kohlensaurem Ammoniak, 
40 Gramm Salmiak in 1 Liter Wasser, dem man behufs Er- 
reichung stärkerer Ansätze etwas Tragant zusetzen kann. 
g) Nach einer französischen Vorschrift werden: 
30 Gramm kohlensaures Kupfer in 
100 „ Essigsäure von 8° Be gelöst, dann 

10 „ Salmiak (Chlorammonium), 

10 „ Kochsalz, 

10 „ Weinstein 

zugesetzt. 

h) 25 Gramm Salmiak (Chlorammonium), 
12 „ Alaun, 

7 „ arsenige Säure, 

250 „ Essig (== 6*^/0 Essigsäure), 

i) Nach G. Buchner lässt man eine Lösung von 
20 Gramm salpetersaurem Kupferoxyd, 
20 „ Chlornatrium in 

100 „ Wasser 

oder von: 

20 Gramm salpetersaurem Kupferoxyd, 
20 „ Zinkchlorid in 

100 „ Wasser 

mittelst Schwamm oder Pinsel auftragen und eintrocknen. Die 
Kupfergegenstände erhalten dadurch eine bräunliche Farbe und 
eine reichliche gelbgrüne Patina. Die Patinabildung geht sehr 
rasch vor sich. 



V 



— 125 — 

Gute Resultate erhielten wir auch mit nachstehender Lösung: 
k) 20 Gramm salpetersaures Kupferoxyd, 

30 ^ schwefelsaures Zink, 

30 y. Quecksilberchlorid, 

920 „ Wasser. 

1) Nach einer anderen französischen Vorschrift wird nach- 
folgendes Gemisch mit öl fein angerührt, auf den Gegenstand 
aufgetragen und dann der Gegenstand erhitzt: 

225 Gramm essigsaures Kupferoxyd, 
113 „ Zinkoxyd, 

56 „ Borax, 
56 ^ Salpeter, 
25 „ Quecksilberchlorid. 

m) Nach R. Kayser erhält man auf Kupfer eine grünlich- 
braune Farbe, wenn man zuerst eine Lösung von 5 Gramm 
Schwefelkalium in 1 Liter Wasser auf dem damit befeuch- 
teten Gegenstand auftrocknen lässt und dann mit der schon früher 
bei Erzeugung einer braunen Färbung erwähnten Flüssigkeit, be- 
stehend aus: 

20 Gramm Salmiakgeist, 

Essigsäure bis zur Neutralisation, 

10 Gramm Chlorammonium, 

Wasser soviel, dass das Ganze 1 Liter beträgt, 
öfters anstreicht, auftrocknen lässt und dann abreibt. 

n) Nach G. Buchner erhält man auf Kupfer eine schöne 
dunkelbraungrüne Farbe (alte Bronze), wenn man eine der 
beiden nachstehenden Lösungen auf den Gegenständen auf- 
trocknen lässt: 

L 10 Teile 20^lo Kupfernitratlösung, 
10 „ 20®/o Zinknitratlösung, 
10 ^ 3% Wasserstoffsuperoxydlösung. 

Zur Farbennuancierung kann man dieser Lösung eventuell 
einige Tropfen einer lO^/o Platinchloridlösung zufügen: 

IL 10 Teile 20«/o Kupfernitratlösung, 
10 „ 20^lo Zinknitratlösung, 
10 „ 3®/o Wasserstoffhyperoxydlösung, 
5 „ 10®/o Eisenchloridlösung. 
Nach dem Eintrocknen wird mit Wasser abgespült und 
dann nach dem Abtrocknen in Sägespänen mit Wachs oder Leinöl 
eingefettet. 
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Hellgrüne Patiua erhält man nach G. Buchner durch Ein- 
trocknenlassen folgender Lösung: 

10 Teile 10% Kupfernitratlösung, 

10 „ 10% Salmiaklösung, 

10 „ 10% Chlorcalciumlüsung. 

Methode, gralvanisehe Kupferniederschlägre zu patinieren 

von Georg Buchner. 

Notwendige Chemikalien zu diesem Verfahren: 

I. 20^/o Kupfernitratlösung. 
II. Schwefelammonium. 

III. 20% Chlorcalciumlüsung. 

IV. Gesättigtes Bromwasser (30 Gramm Brom und 

970 Gramm Wasser). 

A. Mischt man gleiche Volumen, also z. B. je ^/a Liter von I., 
III. und IV., so hat man eine geeignete Flüssigkeit zum Bronzieren, 
besonders von galvanisch gefälltem Kupfer, die je nach der Be- 
handlung verschiedene Nuancen erzielen lässt. 

Taucht man z. B. eine gut gereinigte verkupferte Figur in 
diese Mischung 1 bis 2 Minuten ein, zieht heraus und lässt, ohne 
abzuspülen, die anhängende Flüssigkeit eintrocknen, so erhält 
man einen hellgelben Bronzeton, der am Lichte zuerst grün- 
lich, dann bronzegelb wird und bleibt. Taucht man nach dem 
Eintrocknen nochmals in die Flüssigkeit, so erhält man in den 
Vertiefungen nach dem Auftrocknen eine schön grüne Patina. 
Der so erzeugte Bronzeton ist matt, haftet sehr fest und wird 
noch schöner und lebhafter beim Bürsten des trockenen Gegen- 
standes mit über Wachs gestrichenen Bürsten. 

B. Wenn man nach dem 1 bis 2 Minuten langen Eintauchen 
den Gegenstand schnell mit Wasser abspült, dann zwischen 
Sägespänen abreibt, so erhält man einen mehr braunen, sehr 
schönen Ton, der am Lichte etwas nachdunkelt, zuerst grünlich, 
dann braunschwarz wird. 

Dieser schöne Ton haftet sehr fest und ist ähnlich der 
Färbung der Broncemedaillen. 

Durch die Wachsbürste wird der Ton sehr lebhaft. 

Diese erzeugten Töne können beliebig modifiziert werden 
durch Änderung des Verhältnisses zwischen Kupferlösung und 
Bromw^asser, z. B. 2 Vol. Kupferlösung I., 1 Vol. Bromlösung IV., 
1 Vol. Chlorcalciumlösung. 
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Je melir Kupferlüi^uag, desto duuklere Töne uud je iiielir 
Bromlägimg und Clilorcak-ium, desto liellere Tüne werden lier- 
vdrgebracht. 

Diese Färbung beruht auf der Bildung von Kiipferoxyilul 
in TR rsc hie denen ModifikutioDen von Bionzegelb bis Dunkelbraun 
nebst etwas Kupferbromür und Kupfercblorur, weiclie die Fürbunj,', 
d. Ii. das Dunklerwerden ain Liebte veranlassen. 

C. Pntinierung. 

Wenn man die nai-h I. A. oder ß. behandelten Gegenstände, 
uelciie mit einer üuBserst festhaftenden, der Hauptsache nach aas 
Kapferoxydiil bestehenden Srbichte bedeckt sind, naclidem sie 
trocken, einer Atmosphäre von Schwefelwasaerstoffgas oder 
^trhwefelammoniiimdüijsten aussetzt (indem man die Figur z. B. 
unter eine Glasglocke stellt, in welche .Schwefel Wasserstoff einge- 
leitet wird, oder eine Schale mit Schwefelammonjum sich befindet) 
aber mit der Vorsicht, dass iliese Schwefelung nur eine leichte 
igt, dasfl also nur die oberflächlich liegenden Teilchen in Schwefel- 
knpfer verwandelt werden, wobei die Figur eben leicht gran- 
»ehwarz wird, und dann in eine Flüssigkeit, bestehend aus '/j Liter 
1., '/i Liter IV., 250 ccm TU,, taucht, heraus nimmt umi die 
Flüssigkeit bei gewöhnlicher Temjieratur auftrociuen lasst, so er- 
hält man einen schönen, grüiiscbwarzen Grundton wie die 
antiken Bronzen mit reichlicher Patina in den Vertiefungen 
iiu Verlaufe einer halben Stunde. Die Färbung, sowie Patina 
haften fest, so dass sie gut mit der Wachsbürste behandelt werden 
kOnnen. 

Haujiterfordernis zum Gelingen ist, dass die Schwefelung 
keine zu tiefgehende ist. Xter Gegenstand darf nur anfangen, 
eben vom Hellbraun in Grau fiberzugehen. Ist aber die Schwefelung 
fine so tiefgehende, diiss der Gegenstand dunkelschwarz ist, sü 
erhält man, man mag tauchen, so oft man will, keine grüne 
Patiiia mehr. 

Diese Metliode liefert iu kurzi^r Zeit bei einiger Geschick- 
lichkeit meiner Erfahrung nach sicherere und schönere Resultate, 
wie sie durch andere mir bekannt gewordene Patinierungsmethodeu 
[ erreicht werden. 

Die Hauptvorsii'lit ii^t auf das Schwefeln anzuwenden, was 
jedoch bei einiger Übung und Geschicklichkeit leicht gelingt. 

Zum I'atinieren von Kupfer siebe auch hei .Bronze* dsb 
Verfahren von Donnth , wobei eine Ammoniumkarbonatlösung und 
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naclihf-rige Behandlung mit Essigsüure-Ülsritire-Miscliiiiig zur V 
wenduDg kommt. 

7. Verschiedene bunte Farben (Liistei-Farben} lus^i^n sieb 
durch Ansieden auf massivem Kupfer, welches man vorher am 
besten durch (lii> Glanzbrenne zieht und gut mit Wasser spült, 
folgendermassen erzielen: 

a) Man löst in 1 Liter Wasser 130 Gramm untir- 
sfhwefligsaures Natron, in einem üweiten Liter Waseer 
25 Gramm Kupfervitriol, 10 Gramm kryataliisiertt'u I 
Grünspan und '/a Gramm arseniksaures Natron und Tcr- 
miscbt von beiden Lösungen gleiche Uaumteile, jedoch nicht mehr 
als man für die vorliegenden Arbeiten gerade braucht, und erhitrt 
auf 75 bis 80" C. Taucht man in diese heisse Lösung Jiletall- 
objekte aus Kupfer, so überziehen sich diese mit den nachstehend 
verzeichneten Farben, und zwar geht eine Farbe binnen wenigen 
Sekunden in die nachfolgende über, weshalb durch öftere» lloraas- 
heben der Waren aus dem Baile die Wirkung beständig zu 
kontrollieren ist. 

Es bilden sich der Reihenfolge nach auf Kupfer: 
Orange, Terrakotta, Rot (hell), Blutrot, Iristnrben. 

b) In 500 Teilen Wasser löst man nach Puscher 
50 Teile unterschwefligsaures Natron. Andcrnteils löst 
man für sich in 250 Teilen Wasser 15 Teile essigsaures i 
Bleioxyd (Bleizucker). 

Zu dieser letzten Lösung gierst man die erste, wobei sieb 
eine Doppelverbindung von unterschwefligem Bleioxyd-Natroii . 
bildet. Die Flüssigkeit muss durch Filtration vollständig gekISrt 
werden, wenn sie nicht klar sein sollte. Dann erhit« man i 
dieselbe auf 85 bis 95" C. und taucht die zu färbenden Gegen- 
stände ein, wobei sich dieselben mit Schwefelblei in den ver- 
schiedensten Lüsterfarben überziehen. Um die Farben gleich- 
massig zu erhalten, müssen die Metallgegcnstände möglichst | 
gleichmüssig erwärmt werden, was dadurch geschieht, dass man 
das Gefäss mit der Lösung in eine Polsterung von Knaren j 
einsetzt, 

c) Vermischt man die Lüsung von unterschwefllKianrem , 
Natron in Wasser (wie bei a) angegeben) mit einer Lösung roa I 
25 Teilen chemisch reinem schwefelsaurem Kupfemxyd f 
in 2.J0 Teilen Wasser, oder fügt man statt dieser Lüsang 1 
Antinmiicblorrtr tropfenweise unter beständigem Rühren so long« I 
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KU, nh <lns Ganze klur bleilit, uud tauchl in die ebenfalls auf 
ca. 90" C. erhitzte Flüssigkeit die sorgfältig pereinjgten (iegen- 
stände eis, su crliAlt man die herrlicliüteii Lüäterfarben. Je nach 
der Dauer der Einwirkungen /.eigen sich Farben von Gold, Kupfer, 
Cnriuiiiijin, Braun, Rütlichweiäs i^te. Di*: Fürbungen bestehen 
ans Srhwcfelkuiiftr reap. Schwefeliintimon. 

.1) In UXHjTeilen kochenden Wassers löst man 30Teile 
Weinstein auf und fügt 15 Teile Zinnsaiz (Zinnchlorür), 
weiche in 150 Teilen Wasser gelöst waren, hinzu, erhitzt zum 
Kii<-lii-n und lässt durch Absetzen sich klären. Diese Lösung 
giesst man unter Umrühren mich und nach in eine Ln^ung von 
90 Teilen unterschwefHgsaurc-u. Natron in 300 Teilen 
Wasser und erhitzt wieder zum Kochen, wobei sich eine gelbe 
Trübung von auegeschiedenem Schwefel bildet. Letzteren lässt 
man sich absetzen, oder man klärt durch Filti-ieren. Die so er- 
haltene klare Flüssigkeit erteilt Messing, je nach der Dauer des 
Kintauchens, verschiedene Farben, Zuerst erscheint eine helle 
bis tief goldgelbe Farbe, dann folgen alle Töne von Kupfer- bis 
CMrmoLsinrot, hernach Dunkel- bis Ilctlbluu, dann Braun mit Iris - 
färben und zuletzt HeUbraun, Die Färbungen bestehen aus 
Schwpfelzinu. 

IV. Färben der KupfeFlegierung'en. 
1. Kupferzinklegierung'en (Messing*). 
a) Färben der Kupferzinkleglerungen Im allgemeinen. 

Die Kupferlegierungon, namentlich die Kupferzink- 
legierungen, Meysing, Rotguss, Tombjik, Mosaisches Gold, 
Messingschlaglot, Yellow-Metall etc. sind zur chemischen Färbung 
sehr geeignet; es lassen sich auf diesen verschiedenen Kupfer- 
sinklegierungen*) ungemein verschiedene uud sehr schöne Farben- 
wirkungen hervorbringen. Diese Kigenschaft verdanken diese 
Legierungen dem Kupfer; sie verbalten sich zwar dabei nicht wie 
das Kupfer für sich allein, aber die Färbungen beruhen vor/ugs- 
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wi-tae auf der Bildung von gefärbten Kupferverliinduiigen. Diese 
Fürhungen gelingen hier oocli leichter und schöner als beim reiaen 
Kupfer, indem das begleitende Metall, also hier das Zink, die 
Bildung dieser Verbindungen nicht nur nicht hindert, sondern im 
Gegenteil begünstigt, da die beiden Metalle, Kupfer und Zink, 
durch Bildung eines galvanischen Elemc-utes die Wirkung der zur 
Färbung gebrauchten Chemikalien erleichtern. Je nach der Zu- 
sammeunetzung der Kupferzinklegierungen, dem Verhältnisse 
zwischen Kupfer und Zink, lassen sich verschiedene Ffirbungen 
erzielen, woraus hervorgeht, dass man einerseits, um mit den 
gleichen Flüssigkeiten gleiche Färbungen zu erzielen, gleich zu- 
sammengesetzte Legierungen, z. B. Messing, haben muss. und daes 
man anderseits durch Änderung in der Zusammensetzung mit 
gleichen Färbungsmitteln verschiedene Färbungen hervorzubringen 
im Stande ist. £» gilt hier, was die Zusammensetzung der 
Kupferzinklegierungen mit ItOcksicht auf deren Yerhaltfio 
den FärbungsHüssigkeiten gegenüber »nbelangt, die Kegel, dass 
solche Kupferzinklegierungen, welche nicht über ÖC'/^ Zink ent- 
halten, im allgemeinen noch das Verhalten dos Kupfers zeigen, 
also z. B. Kupfersnlze nicht fällen, sich in Säuren schwieriger 
lösen etc., während Legierungen mit mehr nls ÖO"/« Zinkgehalt 
schon mehr <len Charakter des Zinkes hervortreten lassen, also 
Kupfersalze fällen, sich leicht in Säuren lösen. In Bezug auf 
die Färbung ist auch die Vorbehandlung, d. h. die Behandlung, 
der Gegenstände mit Säuren oder Alkalien behufs der Keinignng 
der Oberfläche von Bedeutung, da beim Gelbbrennen z. B. die 
Zusammensetzung der Überdache geändert wird, indem dadurch 
d&B Messing mehr Zink als Kupfer abgiebt, die oberflächliche 
Schichte also einer kupferreichcren Legierung gleichkommt. 
Ebenso wird durch Reiben des Messings mit Ammoniak dasselbe 
weiss, indem das Ammoniak Kupfer auszieht; umgekehrt erhält man 
beim Ileiben des Messings mit Salzsäure eine kupferreichere, rote 
Oberfläche, was natürlich die Färbung beeinflasst- 

Auf Kupferzinklegierungen lassen sich auch bei ge- 
eigneter Behandlung schüne Anlauffarben erzeugen, welche ji^ 
nach dem grösseren oder kleineren Kupfer- resp. Zinkgebalt 
verschieden nuanciert werden können. Näheres siehe bei Kupfer 
(Seite 83). 

Über die Farbe der verschieden zusammen gesetzten Kupfer- 
KinklegieruDgen und deren spez. Gewicht lassen wir nachstfihead 
eine Tabelle folgen: 
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Kupferzink. 




Prozente Kupfer 

1 


Prozente Zink 


Spkz. Gewicht 


Farbe 


100,- 


.___ 


8,667 


rot 


90,72 


9,28 


8,605 


rotgelb 


89,80 


10,20 


8,607 


n 


88,60 


11,40 


8,633 


y> 


87,30 


12,70 


8,587 


71 


85,40 


14,60 


8,591 


gelbrot 


83,02 


16,98 


8,415 


r» 


79,65 


20,35 


8,448 


» 


74,58 


25,42 


8,397 


blassgelb 


66,18 


33,82 


8,299 


hochgelb 


49,47 


50,53 


8,230 


w 


32,85 


67,15 


8,283 


dunkelgelb 


31,52 


68,48 


7,721 


silberweiss 


30,30 


69,7 


7,836 


1 

1 " 


29,17 


70,83 


8,019 


hellgrau 


28,12 


71,88 


7,603 


aschgrau 


27,10 


72,9 


8,058 


hellgrau 


26,24 


73,76 


7,882 


» 


25,39 


74,61 


7,443 


aschgrau 


24,50 


IO,0 


7,449 


r» 


19,65 


80,35 


7,371 


r» 


16,36 


83,64 


6,605 


dunkelgrau 


0,- 


100, 


6,896 





Unter die Kupferzinklegierungen gehören auch die sogen. 
Bronzepulver, welche auch ein Gegenstand der Metallfärbuug 
sind. Abgesehen von den direkten Färbungen des Messings, 
welche man leicht und in den verschiedensten Nuancen erzeugen 
kann, kann man natürlich Messing vorerst galvanisch verkupfern 
und dann die Kupferschichte nach den bei Kupfer angegebenen 
Methoden färben. 

b) Besondere Methoden zum Färben der Kupferzink- 
legrierungen, besonders des Messings. 

A. Messlngguss, Messingblech und galvanisch niederge- 
sehlagenes Messing. 

1. Das Messing kann alle die beim Kupfer beschriebenen 
Färbungen erhalten, wenn man dasselbe nach den S. 43 be- 



— 132 — 

schriebenen Methoden mit einer dünnen Schichte Kupfer über- 
zieht oder dasselbe galvanisch verkupfert. 

Auf Messing und Rotguss lassen sich auch Anlauf- 
farben erzeugen. Zuerst Goldfarbe, dann Grün, Rot etc. 
Andere Legierungen verhalten sich, je nachdem sie mehr Zink 
oder Kupfer erhalten, ähnlich dem Kupfer oder dem. Messing. 

Näheres über AnlauflFarben siehe bei Kupfer (S. 83). Bei 
Messing ist eine hohe Anfangstemperatur im Luftbad beste Ge- 
währ für das Gelingen. 

Um Messing das Aussehen alter Bronze zu geben, legt 
man dasselbe in eine Losung von 1 Teil Eisenchlorid in 2 
Teilen Wasser oder kocht mit einer Kupfervitriollösung oder 
legt in eine Lösung aus 60 Gramm salpetersaurem Eisenoxyd, 
60 Gramm Natriumthiosulfat in ^/j Liter Wasser. 

2. Rötlich^ hochgelb und welssllch gelbe Färbungen auf 
Messing. 

Durch Änderung der Zusammensetzung der Messingober- 
fläche kann man dieselbe mehr rötlich, indem man Zink entzieht, 
oder mehr vseisslich gelb färben, indem man durch Kupferent- 
ziehung der oberflächlich liegenden Teilchen dieselben zink- 
reicher macht. Ersteres, das Rotfärben, geschieht durch Reiben 
mit konzentrierter Salzsäure, durch nachstehende Methode 
mittelst Chlorzink, Beizen mit der auf S. 24 angegebenen Gelb- 
brenne, wodurch Kupfer und Zink nicht in demselben Verhält- 
nisse von der Oberfläche gelöst werden, sondern verhältnis- 
mässig mehr Zink in Lösung geht, so dass eine kupferreichere 
und höher gefärbte Legierung an der Oberfläche entsteht. 

Durch Reiben mit Ammoniak wird der Oberfläche Kupfer 
entzogen, wodurch dieselbe mehr weisslich gelb erscheint. „Cuivre 
repousse" und „Cuivre poli" ist einfach hellgelb gebeizter 
Messingguss, der teilweise in den Tiefen geschwärzt ist. 

Helle Kupfer färbe auf Messing. Die rein gearbeiteten 
oder gebeizten, also blanken Gegenstände werden auf einem ganz 
rauchfreien Feuer (am besten über Holzkohlen) unter Luftzutritt 
schwach geglüht, bis sie eine schwärzlichbraune Färbung an- 
genommen haben, alsdann noch heiss in Chlorzinklösung ab- 
gelöscht und in derselben ein wenig gekocht, wobei man ein 
nicht metallenes Gefäss anwenden muss. Nachdem dies geschehen,, 
spült man die Messingware in reinem Wasser nur flüchtig ab und 
erhitzt sie über dem nämlichen rauchfreien Feuer wiederum, bis 
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(ias wenige noch linftfiigeliliebene Clilorzink stark raucht, und 
li§ist sie erkalten. 

Nach dem Erkalten koclit man die Stücke wieder in ülilor- 
xinklüsung. weicUe al)er durch mehrere der genannten Operationen 
uder dadurch, dass man in ihr geglüLte.s Kupferblech zuror 
kochte, hereita kupferhaltig geworden, kurze Zeit und berührt 
dnl)ei die Gegenstande auf der Kiickseitß mit einem Zinkstäbchen, 
welches man auf der ganzen Oberfliiche herumführl. Das nun- 
mehr fast rosenrot Gewordene Messing wird jetzt herausgenommen, 
in warmem Wasser gut abgespfdt, mit einer nicht zu steifen 
Borstenbürste abgebürstet und durch Abreiben mit Leinwand 
oder in Sägespänen getrocknet. 

Messing, welches solcher Art verkupfert wurde, uimmt, be- 
sonders unter dem Polierstahle, wobei Seifenwasser zngegeben 
wird, eine sehr schüne, helle Kupferfarbe und sehr lebhaften 
Oluns an. Dunklere Stellen, welche nach dem Kochen mit Zink 
sidi noch manchmal auf der Oberfläche zeigen, verschwinden 
beim Polieren durch das Seifenwasser. 

Kleine t.iegenstände, z. B. Knüpfe aus Messing, erhalten 
schöne Kupferfarbe, wenn dieselben, an einen Zinkdraht gereiht, 
in eine kupferhattige Glanzbrenne, dann in sehr verdünnte Kujifer- 
Tiü'ioUrisung getaucht werden. 

3. Gelbfärben des DIesslnsrs. Taucht man ein blankpotiertes 
und zugleich vollkommen reines Stück Messingblech in eine ver- 
dOnnte Grünj-panlösung (neutrales, essigsaures Kupferasyd), in 
welcher aber keine Spur freier Säure enthalten sein darf, bei 
mittlerer Temperatur auf nur wenige Augenblicke ein, so färbt sich 
daä Messing ausserordentlich schön goldgelb. Bei hochpoüerten 
Mettillgegenständen wird die Färbung nicht glelchmässig. 

4. Goldg-elber, orang'er bis oarmlnroter Überzug ent- 
steht auf polierten Messingwaren durch Eintauchen in eine 
Mischung von 5 Gramm Ätznatron, 50 Gramm Wasser und 
10 Gramm kohlensaurem Kupferoxyd. Die Nuancen er- 
scheinen in einigen Minuten, und ist das Fortschreiten leicht zu 
beurteilen und zu überwachen. Ist die gewünschte Farbe er- 
schienen, spült man mit Wasser gut ab und trocknet in feinen 
S^espäneu. Eignet sich sehr gut für Messtngwaren und zwar 
für Legierungen mit 50—99 '% Kupfergehalt. Ijegierungen mit 
ea. 50",.,Ku]>fer werden in 1 Minute goldgelb, in 3 Minuten rütlichgelb, 
in 3 — 10 Minuten braun bis rot, in 10 Minuten violettblau, in 
12—17 Minuten i.biu. 
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Eine Lpgieruiif; mit ca. 85 "!„ Kupfer wird zuerst goldbraun, 
ilann braun, zuletzt duukelblaii. (Siehe auch Goldlack auf Eiseu.) 

5. Nankingrgelb auf Messing erhält man durch 2 bis 5 
Minuten langes Eintauchen in eine Lösung, welche man erhält, 
wenn man rohe Salzsäure mit dem doppelten GrevJchte ge- 
sättigter Kochsalzlösung versetzt und davin so^-iel Scbwefel- 
anlimon lüst, als die Säure zu lösen vermag. 

G. Farben von Strohg'elb bis Bpaun duFcb Goldgelb uml 

Tombakfarbe gebend, lassen sich in einer Mischung von kohlen- 
saurem Kupferoxyd iu Atznatroniauge erhalten. Man löst 
150 Gramm Atznatron in 1 Liter Wasser und setat 
50 Gramm kohlensaures Kupferosyd zu. Wird die Lüsuug 
kalt angewendet, so bildet sich zunächst ein dunkles Goldgelb, 
welches durch Hellbraun schliesslich in ein dunkles Braun mit 
einem grünen Schimmer übergeht; in der warmen Lösung erfolgt 
die Färbung schneller. 

Mit dieser Slischung erhält man sehr schöne Färbungen be- 
sonders auch auf Legierungen mit ca. 50 — 99 "in Kupfer. Diese 
schfinen lebhaften Farben erscheinen sehr gleichmässig, nehmen 
auch nicht im geringsten die Politur, halten aber keinen schützen- 
den Firnis- oder Lacküberzug aus; dagegen haften sie ziemlich 
fest, vertragen jedoch nicht (li>- Beliaudlung mit der WachsbÖrate, 

7. Eine froldäbnllche Färbunj: des Messingrs erhält man 
nach Dr. Kayser auf folgende Weise: 

Es werden 15 Gramm untersch WL-fligsaures Natron 
in 30 Gramm Wasser gelüst und 10 Gramm Chloruntimon- 
lösung (Liquor ■Stibii chlorati) zugesetzt; mau erhitzt einige 
Zeit zum Kochen, filtriert den gebildeten, rotgefätbten Nieder- 
schlag ab, wäscht Ihn auf dem Filter einigemule aus und suspen- 
diert ihn dann in 2 bis 3 Liter heissem Wasser, worauf raaii 
erwärmt und soviel konzentrierte Kutruntauge zusetzt, bis tlitü 
Auflösung erfolgt ist. In die heisäc Lösung taucht man die gut 
entfetteten und dekapierten Messingwaren ein und überzeugt sich 
ilurch öfteres Herausheben, ob die gewQuMchtu Färbung ein- 
getreten ist. Bleiben die Messinggegenstände zu lange im Bndp, 
so werden sie grau. 

8. Gelb- bis Braunfärben von Messing: n^'^i H. Schwnrx. 

Man löst 5 Gramm Bleizucker in '/t Liter Wasser und fO^ 
soviel konzentrierte Lösung von Ätzkali unter L'mrfihren hinzu, 
bis der zuerst entstanden!' Nied>-rschlag wieder gelöst ixt. \\a- 
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!ii. Die Lösung färbt bei gewöhnlicher 
icbnell galdfarttun ; wird die Lösuog auf 
o schreitet die Färbung bis Ins Braune 



dann fügt ranu 15 Grami 
wenig Wasser gelöst, bin: 
Temperutur das Messing f 
■10 bis .'iO" C. erwärmt, s 
weiter. 

Auf gewöhnlichem Messing tTscheint die Färbung weniger 
schön; dagegen erhält aum auf einer [.e^iierung mit ca. 85 '■., 
Kujifer ein schön«» Utllbniun bis Dunkelsohwarz. 

0- Ein g-oldfarbigrer Überzug auf Messing wird nach 
J. Dittrich auf nachstehende Art erhalten: 

Die Metallgeficnatände werden gelbgebrannt, dann in einem 
Silbersude verbilbtrt. 

Uicvauf bringt mau sie in ein Bad, bestehend »us: 
3 Kili> destilliertem Wasser. 
30 Gramm unterschwefligsaurom Natron, 
10 „ Bleizncker, 

Der Bleiiencker wird stuvor iu Wasser aufgelöst und die 
Lösnog der ersten Lösung zugesetzt. In dieses Bad, welches 
auf eine Warmu von tSO bis 75* C. gebracht wird, werden die 
versilberten Gegenstände so lange bineingetaucht, bis dieselben die 
richtige Goldfarhi' nngenommen haben, was je nachdem Temperatur' 
grade 2 bis 3 Minuten dauert. Die Gegenstände werden dann 
herausRenommen, abgespült und mit Sägespänen trocken gerieben. 

Dil' Färbung: besteht aus .Scbwefclsilber. 

10. Eine, französischen Mustern ähnliche, festhaftende 
Bronzlerung wird, auf Messinggoiss, von mattgelb bis rutbrauo 
und rot bis dunkel- und schwarzbraun, auf nachstehende Weise 
erjieugt. 

Nachdem die Gegenstände ciseliert und nochmals abgebeizt 
sind, müssen dieselben einem gründlichen Waschen mit Wasser 
ausgeaetEt werden, da jede Spur Säure später beim Trocknen 
od«r nach dem Bronzieren zwischen den Fugen herausdringt un<l 
ÄC-hwarze, nicht mehr vertiigbare Streifen und Flecken erzeugt. 
Ebenso muss besondere Sorgfalt auf das Trocknen verwendet 
werden. Zum Auftragen der Lösungen bedient man sich eines 
Baumwnllenbausi'hes oder dichter weicher Pinsel. Man beginnt 
am besten damit, diiss man eine verdünnte Lösung von mehrfach 
Schwefelammonium möglichst sparsam aufträgt und gewisse 
abgegrenzte Teile d»r Figur auf einmal über^hrt. de rascher 
und gleich massiger dies geschieht, desto schöner fällt die Bron- 
lierung schliesslich aus. Nach dem Trocknen wird der Überzug 
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Vota auHgeschicdeueti Schwefel abgebürstet, und nun trägt mau 
erst eiae verdünnte Losud^ Scliwofelarsen in Ammoniak auf. 
wodurch eine dem Mussivgold ähnliche Färbuug erzeugt wird, 
.le öfter nun diese Lösung von Schwefelarsen aufgetrageu wird, 
desto mehr braun wird die Farbe, und kann, durch eine Lösung 
vnn Schweielarseo in mehrfach Schwefelanimon, Rchliesslich ein 
ganz dunkle§ Braun erhalten werden. iJurrh die Lösungen des 
Schwefelantimons entweder in Ammoniak oder Jn Schwefel- 
nmmon wird die Färbung eine njtlichc, und ist man im stände, 
das z:irteste Kosa und das tiefste Dunkelrot hervorzubringen, 
lieiht mun gewisse Stellen stärker, eu erzielt man einen hoben 
Metallglanz. Ammoniak oder Schwefclamnioniinn lüsen die Bron- 
zierung wieder auf und kann man gewisse, nicht gut erhaltene 
Stellen dadurch verbessern; jedoch ist es in einem solchen Falle 
stets besser, die ganze Figur mit Schwefel am moniu in abzureiben. 
Kbenso wie die Lösungen in Ammoniak oder Schwefelamniunium 
kennen auch die in Kalium- oder Natriumhydrut i>der -siiltid be- 
nutzt werden, und dürften letztere manchmal sogar vorteilhafter 
zu verwenden sein. Beizt man die Figur matt, so wird dadurvU 
die Farbe der Bronze verändert. Lässt man Bronze- oderMessiog- 
guss zu lange in der Beize, so überzieht eich das Metall mit 
einer grünlich-grauen Haut, welche, mit einem Tnchlupjien ver- 
rieben, glänzend wird und fest am Metall haftet. Dieser Überzug 
nimmt eine mattgelbe Färbung au beim Behandeln mit obigen 
Scbwefelmetallen. Bemerkt sei noch, dnss Wärme nicht ange- 
wendet werden darf. 

11. Die schöne braune, Bronze Barb^dlenne genannte 

Färbung Iftsst sich nach den Versuchen von Dr. Laugbein durch 
folgendes Verfahren herstellen: 

Frisch gefälltes Araensulfür oder auch .\uripigment wird 
durch tüchtiges Schütteln in einer Flasche in Salmiakgeist grtlfist 
und die Lösung solange mit Schwefelammoniiim versetzt, bin sich 
eine leichte, bleibende Trübung zeigt und die FISssigkeit hoch- 
geib geworden ist. lu diese auf ca. 35" 0. erwärmte Lösung 
hängt man die Messingwaren ein; nie f^irben sich erst goldgelb, 
dann braun, und man muss einige Maie durcbkrnUten, um din 
Farbe herauszuarbeiten, da die Wureu mit dunkelschmutKigem 
Tone aus dem Bade kommen, (ireift nach einigem Gebraurbe 
die Beize nicht mehr an, so setzt man etwas Schwefidamuiouium zu. 
Sie zersetzt sich überhaupt rasch und muss vor j«)de«nialigvr 
Verwendung frisch bereitet werden. 



Nur massive Messingwareo lassen slcli in dieser Beize braun 
färben, während vermessingtes Ziak und Eisen braunschwarze 
'I'une ann<'hiueD, die nber ebenfalls recht schön sind. 

Nacli r>r. Langbein Ifisst sich eine Bronze Barbi-'dienne 
sowohl auf uiiissivein Messing, wie auf vecmessingten Zink- und 
Eisenwaren nach folf;enilem Verfahren herstellen; 

3 Teile Goldscbwefel (Stibium sulfuratum aarant.) werden 
mit 1 Teil feiniiulverisiertein Blutstein gemengt und mit 
Scbwefelammonium zu einer streichburen, nicht zu dickflüssigen 
Farbe verriehen. Die Wiiren überzieht man mittelst Pinsels mit 
dieser Farbe, lüsst im Trocken schranke eintrocknen und entfernt 
■las Pulver durch Bürsten mit eiuer weichen Bfirste. 

Eine scliüne gelli- bis rötlichbraune Bronzieruug erhalt 
tunn auch mit nachfolgender Lösung: 

20 Graniai arsenige Säure, 
20 , Pottasche, 

20 . Wasser 

werden erhitzt, bis Lösimg der arseoigen 8uure stattgefunden bat. 

Mau giebt dann zur Lösung 2 Liter Wasser und setzt 
(lann 500 Gramm gelbes Schwefelammonium zu. I>ie Gegen- 
stände werden in diese Lösung getaucht, schnell mit Wasser ab- 
Kesfifllt. trocken gerieben und lackiert. Wenn man zu lange in 
der Flüssigkeit lässt, nicht gleich trocken reibt, ^ii erhält mau 
irisi<Tende bunte Farben durch Einwirkung der Luft. 

Beäonders schön wird die Färbung, wenn mau die Gegen- 
stände in die kalte Lösung legt, dann im Wasserbade erwärmt. 
Je nacli der Itauer der Einwirkung sind die Färbungen verschieden. 

12. Um Messing mit einer feuerfesten braunen Bronze- 
farbe 2U belegen, verfährt man auf folgende Art: 

Man löst H Gramm kristallisierten Grünspan und 
ebensoviel Salmiak in '|^ Liter Wasser und bestreicht dann das 
Messing 2 bis .'{ Minuten lang, worauf es grün wird. Nun setzt 
man der Lösung noch ','; liiter Wasser zu. Das grün 
geiturdeue Metall wird ülier ein nicht v.u starkes Kohlenfeuer 
gehalten, bis es mit der Kupferfarbe anläuft. Nun bestreicht 
mau es wieder, Ifisst es abdunsten und trocknen. Ist es 4 bis 
BuikI auf s«lcb<' Art behandelt, so wird es olivenfarbig. Jetul 
durf man die Hitze etwas verstärken, aber man miiss genau acht 
geben, das» das .Metall nicht zu heiss werde. Ist das Metalt 9 
bis lOmtil auf solche Art beiiandplt, sn wird fs braun. Solange 



sich aber noch grünliche Stelleu sehen lasseu, fahre man mit 
der erwähnten Behandlung fort, bei manchem Objekte 20 bi 
25 mal, bis es die gewünschte braune Farbe erhält. 

Dabei muss man aufmerksam sein, dass das Metall eioe 
gleiche Hitze erfahrt. Zeigen sich aber Flecken, so müssen diese 
während der Arbeit abgebeizt und mit Ziegelmehl abgeriebeu 
werden, 

13- Bronzieren von Hessing'eregenständen. Man reinigt 
die Gegenstände zuerst surgfülti^ uod legt sie dann über Nacht 
in eine massig verdünnte Tn^isung von 2 Teilen krystallisierteni 
Grünspan und 1 Teil Salmiak in 6 Teilen Essig. Den 
anderen Tag wäscht man die Gegenstände mit Wasser ab und 
tirnisst sie. 

Eini; weitere, brauchbare Methode ist folgende: 

14. Dunkelgelbe bis braun und rotbraune Bronzierung- 
auf HessIngT- Mau tauche die reinen fettfreien polierten Messing- 
sachen etwa Vi Minute in eine Lösung von 10 Gramm über- 
mangansaurem Kali, 50 Gramm Eisenvitriol und 5 Gramm 
SalKsaure in 1 i.iter Wasser, spült sie dann gut ab und trocknet 
in Sägespänen. Ist die Farbe zu dunkel ausgefallen oder wünscht 
man eine mehr rotbraune Färbung, so taucht mau die Gegen- 
stände sofort, nachdem sie aus der erstbesehriebenen Flüssigkeit 
kommen, etwa eine Minute lang in eine zweite, auf 60" C. erhitxte 
Lösung von 10 Grimm doppeltchromsaurem, — 10 Gramm 
chlorsaurem — und 10 Gramm übermangansaurem Kali und 
50 Gramm Kupfervitriol in 1 Liter Wasser und behandle 
sie, wie vorhin angegeben. Durch alleinige Anwendung der 
zweiten Flüssigkeit wird eine sehr schone und festhaftende, noch 
hellere, dunkelgelbe oder rötlichbraune Färbung erzielt von ocker- 
gelb bis bell- und dunkelkastauienbraun. Eine lehmfarbige, gelh- 
brauue Bronzierung erhält man, indem der frisch mattgebeizte 
Gegenstand ohne vorheriges Trocknen in eine Losung voD 
10 Gramm Kaliumchlorat, 10 Gramm Kaliiimpermno- 
ganat in 1 Liter Wasser gebracht und 10 Minuten darin 
belassen wird. Hierauf kommt der Gegenstand in die obige 
Losung. Man kann die Gegenstände nachträglich noch in einem 
Trockenofen erhitzen, wodurch die Farbe gewinnt. 

15. Messing: oder Rotguss erhält auch in nachstehender 
LöBung nach Taucher eine braunrote bis dunkelrote Fürbungr: 

5 Gramm Kupfervitriol, 

0,7 , übermangansaures Kali 
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werden in 500 (Trivmni kochendem \Viisser gelöst, die Geg*>n- 
täode eingetaucht, bis die gewünschte Fnrbe erschienen, dann 
mit Srigespiinen getrocknet und gebürstet, 

1(1. Molrä aul Messing. 

Man löst Vi Kilo Kupfervitriol Jn 1 Liter Wasser auf und 
bringt in ilic. siedende Lösung die Gegenstände. Die färbung 
■wird dadurch gefördert, wenn man während des Siedens einige 
kleine Kisennitgel in die Lösung bringt. 

17. Hellbraune bis dunkelbraune uud violettrotbraune 
Bronzierung auf Messing- nach G. Büchner. 

I. In eine kochende Lösung von: 
2(1 (irniutri Kupier vilriol. 
20 , Eisenvitriol. 

150 _ Wasser, 

Ö - Essigsäure (l',(>6 ^peK. Gewicht) 

werden die Tilussinggegenstände eingelegt; je nach der Duuer des 
Verweilens im Bade erhält man hellgelbbraune bia dunkelbraun- 
rote und rotviolette, sehr festhaftende l'arbentöne. Gelbbraune 
TAne erhält man mit folgender Zusammensetzung: 

II. 50 Gramm Kupfervitriol. 
4U ., Eisenvitriol, 

400 „ Wasser. 

Die Lösung wird ebenfalls kochend angewendet. 
Fügt man der Lösuug IL 5—10 (iramm Essigsäure 
80 werden die Töne dunkler, setzt man ca. 10 Gramm 
Salmiak (Chlorammonium) zu, so erhält uian eine sehr schöne 
a n k e I g r ü ti - s c h w a r z e Färbung. 

Durch verschiedene Abänderung der Mischungs-VerhaltnisHC 
mit uod ohne Essigsäure und Salmiak hissen sich durch diese 
Methode die verschiedensten Nuancen erzielen. Diese Färbungen 
geben sehr schöne Resultate auf Kupferlegierungen mit Hü bis 
£IH% Kupfer. 

18. Braunfärben von Messing. 

Man ver(|uickt Messing, d, h. verhieht es mit einem dünnen 
Quecksilherüberzuge ilurch Eintauchen in eine Salpetersäure 
Quecksilberosydullösung oder in die Seite 49 angegebene Flüssig- 
keit und färbt dann die Quecksilberschichte durch Bildung von 
Sohwefel(|iiecksilber mittelst einer .selir verdünnten Schwefel- 
Hin m on i u in 1 t">su ii g . 

Auf mittelst Kupfervitriollösung und Riseukontakt ver- 
kupfertem .Messing erhält man ein schönes Braun durch Behandeln 
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mit Schwefelammonium und nachheriges nasses Bürsten mit 
Messingbürsten oder Polieren mittelst Graphit, Blutstein oder 
<j:ebranntera Kalk. 

19. Braune Patina erhält man auch auf Messing, wenn 
man die Gegenstände mit einer Lösung von: 

1 Teil krystallisiertem Grünspan, 
1 y, Salmiak (Chlorammonium) in 
250 Teilen Wasser 

bestreicht und dann solange über ein Kohlenfeuer hält, bis die 

anfangs grüne Farbe in eine kupferfarbige übergegangen ist. 

Man wiederholt dann das Verfahren so oft, bis die braune Farbe 

erzielt ist. 

20. Nach Ebermayer färbt man Messing braunorange bis 

zlmmetbraun durch Kochen mit: 

10 Gramm chlorsaurem Kali, 
10 „ Kupfervitriol, 
1000 „ Wasser. 

Langbein konnte nach dieser "Vorschrift nur Gelborange 
erhalten. 

Die Angabe Langbeins kann ich bestätigen; schönes fest- 
haftendes Hellbraun besonders auf Legierungen mit 85 — 99^/o 
Kupfer erhält man mit einer Lösung aus 5 Gramm Kupfervitriol, 
10 Gramm KaliumChlorat und 200 Gramm Wasser. 

Eine Lösung aus: 

5 Gramm Kaliumchlorat, 
2,5 „ Kupfervitriol, 

2,0 „ Nickelsalz in 

100 „ Wasser 

erzeugt rötlich kastanienbraune Farbe. 

Nach Ebermayer geben: 

250 Gramm Wasser, 

5 ,, chlorsaures Kali, 

2 „ kohlensaures Nickeloxvdul, 
2 « schwefelsaures Nickeloxydul- 

Amnion 
nach längerem Kochen eine braungelbe Färbung mit prächti- 
gem roten Schiller, 

Man erhält gute Resultate; das kohlensaure Nickel scheint 
unnötig. 
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Braune Färbungen nach Ebermayer: 

8 Gramm Kupfervitriol, 
1000 ^ Wasser und 

100 y, Atznatron 

geben beim Kochen eine graubraune Farbe, die man durch 
Hinzufügen von Caput mortuum dunkler machen kann. Nach 
Langbein entstehen leicht Flecken; auf vermessingtem Zink ent- 
stand ein hübsches Hellbraun. 

Diese Färbungen sind ganz ähnlich denen, die man nach 
der Vorschrift 4 S. 133 erhält. 

Mit 50 Gramm Atznatron, 

50 ^ Schwefelantimon und 

500 ^ Wasser 

erhält man beim Kochen ein helles Feigenbraun. (Nach 
Langbein konnte Feigenbraun nicht erhalten werden, der Ton 
ist mehr dunkelgrün.) 

Die Färbungen gelingen besonders schön auf Messing mit 
85— 99«/o Kupfer. 

400 Gramm Wasser, 
20 y, chlorsaures Kali, 

10 ^ schwefelsaures Nickeloxydul- 

Ammon 
geben nach Ebermayer bei längerem Kochen eine braune 
Farbe, die aber nicht entsteht, wenn man das Blech zuerst gelb 
brennt. 

250 Gramm Wasser, 

5 ^ chlorsaures Kali, 

10 ^ schwefelsaures Nickeloxydul- 

Ammon 
geben ein schönes Dunkelbraun. 

(Nach Langbein wird auf massivem Messing gutes Dunkel- 
braun erhalten, nicht anwendbar aber für vermessingtes Zink.) 

Beide Vorschriften geben gute Resultate. 

Diese Vorschriften von Ebermayer lassen sich vielfach 
variieren, wodurch man die verschiedensten Nuancen erhält. 

Man stellt z. B. zwei Lösungen her: 
1. 200 Gramm Wasser, 

10 „ chlorsaures Kali, 
5 ,, Nickelsulfatammonium. 
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2. 200 Gramm Wasser, 

20 ^ Eisenvitriol, 
25 „ Kupfervitriol. 

Setzt man zu Lösung 1: 
10 cc von Lösung 2, erhält man Dunkelbraun, 
20 „ „ „ V V ^ Hellbraun, 

30 r. ^ V y^ V V Gelbbraun, 

40 ,, „ „ V yy V Hellgelbbraun. 

Eine Lösung von: 

200 Gramm Wasser, 
10 y, chlorsaurem Kali, 
5 „ Nickelammonsulfat, 
2,5 „ Kupfervitriol, 

1,0 „ Eisenvitriol giebt beim Ansieden eine 
schöne grüngelbe, festhaftende Färbung. 

21. Schwarze Färbungen auf Messing. Der Gegenstand 

wird, an einem Drahte befestigt, über einer Lampe bis zum 
Bräunlichwerden erhitzt und dann schnell in Salpetersäure ge- 
taucht, in welcher ein wenig 12 lötiges Silber (oder auch 
Kupfer neben Silber) aufgelöst worden war, dann schnell wieder 
herausgenommen. Man trocknet hierauf und erhitzt, bis der 
Überzug tief schwarz geworden ist. Schliesslich reibt man den 
Gegenstand mit einem Leinöl-Lappen ab. 

Man kann auch nur Salpetersäure, sogar rauchende rote 
Salpetersäure anwenden. Man hält den Gegenstand mit einer 
eisernen Zange, streicht ihn mit Hilfe eines Röllchens Filtrier- 
papier mit der Säure an und erhitzt ihn dann (z. B. über * der 
AVeingeistlampe), bis der Überzug ganz schwarz erscheint, bläst 
das lockere Pulver ab und bürstet mit der Wachsbürste. 

Bessere Resultate erhsllt man bei Verwendung der sog. 
Schwarzbrennsäure oder Messingschwärze durch Hitze; 
man löst zu diesem Zwecke: 

50 Teile salpetersaures Kupfer in 
50 Teilen Wasser, 
Handhabung dieser Lösung wie oben beschrieben. 

An Stelle des fertigen salpetersauren Kupfers kann man 
auch Kupferdrehspäne in Salpetersäure, bis dieselbe nichts mehr 
auflöst, nach und nach eintragen. In diese Flüssigkeit werden 
dann die handwarmen Gegenstände getaucht und mit Kohlenfeuer 
abgebrannt. Beim ersten Male erhält man meist einen grünlichen 
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'l'-in. Man reibt mit einem Läppchen ab und wiederholt den 
Prozess des Eintauchens und Abbrennens so oft, bis die gewünscht« 
tiefe Schwärze eingetreten ist. (.Siehe auch Seite 118.) 

An Stelle der bisher angewandten konzentrierten wfissrigcn 
Kupfemitratlösung, die einen Zusatz von Silbernitrat erfahrt, be- 
nutzt Bollert eine weingeistige Kupfernitratlösung. 500 (jramm 
«alpetersanreg Kupfer, 150 Gramm Alkohnl von Wl^. Die 
Ijüsung des Salzes nimmt ziemlich lange Zeit in Ansprurh. Es 
empfiehlt sich daher, das Satz über schwachem Feuer zu schmelzen, 
dann den Alkohol hinzuzufügen und abzukühlen. Die zu beizen- 
den Metallstücke kommen kalt in die Beize. Bei heissen (iegen- 
ständen vermindert sich durch die Verdampfung der Alkoholge- 
halt, wiihrend bei wiederholtem Eintauehen solcher Gegenstände 
der bereits erhaltene Überzug stellen weise abspringt, wodurch 
die Ungleichmässigkeit der Färbung in stärkerem Masse hervor- 
tritt. Diese Beize ist der älteren Beize ohne Alkohol entschieden 
voranKieheu, Die Färbung ist dunkler und gleichmässiger. Die- 
»elhe ist brauchbar für Kupfer, Messing, alle Knpferzinnlegiermigen, 
Neusilber, Arsenkupfer, Arsen, Aluminium-Silizium- und Phos- 
phorbronze. Aluminium und Nickel werden fast gar nicht ge- 
schwärzt. Die Färbung wird bei Zink nicht gut. Auch konnten 
nur grosse Gussstücke, wegen der bei stärkerer Hitze bei kleineren 
Stücken eintretenden Weichheit, so behandelt werden. 

Nach Eisner erzeugt man, wie folgt, eine schwnr/e 
Bronze auf Messing: 

Alan löst reines Silber oder Wismut oder auch kupfer- 
iialtiges Silber oder Kupfer allein in Salpetersäure auf, trägt 
diese Lösung, mit Säure im Überschuss sehr verdünnt, auf das 
erwärrale Messingblech und setzt das Erwärmen solange fort, bis 
die Metallinsiing eingetrocknet ist, worauf man die Oberfläche 
reibt und bürstet und endlich in eine Atmosphäre von Schwefel- 
wasserstoffgas bringt, wonach die Oberfluche in einer Stunde tief- 
schwarz wird. Durch Streckwalzen gezogen, erhält die Oberfläche 
einen tiefen Glanz, ohne abzublättern; geschieht dies, s» hat 
das seinen Grund in der zu starken Konzentration der Metalt- 

In der Kälte (sog- kalte Messingsc.hwärze) färbt man 
Messinggegenstände tief dunkelblauachwarz mit einer Lösung von 
biuisch kohlensaurem Kupfer in A-iumoniak; diese erzeugt auf 
Messing und linderen zinVIjnltigen Kupferlegierungen, deren Ober- 
flächen frt'i von Oxyden beider Metalle sind, eine sehr schöne 
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gleichförmige tiefblauschwarze Färbung, welche luftbeständig und 
nicht (Bmpfindlich gegen Beschädigungen ist, so dass dieselbe 
eines Lacküberzuges nicht bedarf. Die Färbung besteht aus 
Kupferoxyd. 

Man stellt die Beize dar, indem man zu 680 Gramm 
stärkstem Ammoniak (0,91 spez. Gewicht) etwa 100 Gramm 
basisch kohlensaures Kupferoxyd (Cupr. oarbonic. des 
Handels) fügt und durch öfteres Schütteln Lösung bewirkt. (Es 
muss dabei selbst nach 24 stündigem Stehen ungelöstes basisches 
kohlensaures Kupferoxyd bleiben, andernfalls man noch basisch 
kohlensaures Kupfer zugeben muss; die gesättigte Lösung bestellt 
aus kohlensaurem Ammoniak und Kupferoxyd-Ammoniak.) Der 
so erhaltenen Lösung giebt man 250 Gramm Wasser zu, und 
ist dann die Lösung zum Gebrauche fertig; dieselbe erzeugt 
jedoch meist nach einigen Tagen eine schönere, dunklere Färbung 
als im Anfange. 

Man taucht die rein gefeilten oder gedrehten Gegenstände 
ohne besondere Vorbereitung hinein und lässt sie in der Flüssig- 
keit liegen, bis sie die gewünschte Farbe zeigen. Man hat nur 
darauf zu achten, dass nicht etwa Lötwasserflecken oder grobe 
FingergriflFe darauf sind. Fett verhindert zwar nicht die Färbung, 
verzögert dieselbe aber und macht die Beize schneller unbrauch- 
bar. Gewalztes Blech und Draht, sowie gezogene Röhren, kurz 
Flächen, denen durch mechanischen Druck Oxydschichten im- 
prägniert sind, erhalten in der Kegel kein gleichmässiges Ansehen, 
und es genügt auch meist nicht die blosse Entfernung der 
äussersten Oberfläche durch Abschleifen mit Schmirgelleinen, da 
die mit Oxydteilchen imprägnierte Schicht eine Dicke bis zu 
mehreren Zehntelmillimetern zu haben scheint. 

Bei polierten Blechen, die vor dem Durchgange durch die 
Feinwalzen gebeizt werden, dürfte der Grund für die veränderte 
Beschaffenheit der Oberfläche auch in der Zinkarmut derselben, 
bezw. der Verschiedenheit des Zinkgehaltes an verschiedenen 
Punkten der Oberfläche zu suchen sein; denn der Zinkgehalt der 
Legierung ist Bedingung für Bildung des dunklen Überzuges, 
weshalb z. B. Kupfer oder Rotguss (Kupfer- Zinn), sowie Stellen, 
an welchen sich Zinnlot befindet, keinen Überzug erhalten. 

Für eine gute Wirkung der Beize ist eine gesättigte Lösung 
erforderlich; der Umstand, dass die Beize nach einigem Gebrauch 
bessere Wirkung erzielt, lässt darauf schliessen, dass das Vor- 
handensein von etwas Zink in der ammoniakalischen Lösung die 
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Wirkung verbessert. Dies ist über wohl niir sotnoge fler Fall, 
itls die Btiize imstnnde ist, einen gleichfürti]i|];en Auetausch des 
Zinks der zu färbeitden Metalloberfläche gegen die dtiokelgcfärbte 
Schicht zu vermitteln. Ist viel Zink aufgelöst, so wird xwar 
h noch eine tiefsc.hwarze Schicht auf dem Metall gebildet; 
dieselbe vereinigt sich aber nicht innig mit der Metallfläclie, 
sondern springt stellenwei.SL', und zwar besonders an den Kanten 
ab. Miin kann nach längerem Gebrauche die Beize wieder ver- 
hcssern durch Zuiiatx von ' ^ Teil frischer unverdünnter Beize, 
uchdem man den schlammigen ßodeusatz, der sich nach längerer 
•eit in der Flüssigkeit bildet, abfiltriert hat. Man bewahrt die 
Beize am besten an einem kühlen Orte in einem hohen Glas- 
gefüsse mit abgeschliffenem Rande auf, welches man mit einer 
Glasplatte dicht abschliesst, sofern die zu beizenden Gegenstände 
nicht eine andere Gcfüssform notwendig machen. 

Nach Langbein löst man frisch gefälltes, kohlensaures 
Kupfer in starkem Salmiakgeist, bis ein Überschuss von kohlen- 
saurem Kupfer ungelöst bleibt. Man verdünnt dann mit dem 
vierten Teil« des Volumens mit Wasser, setzt pro Liier 2 bis 
8 Gramm Graphit zu und erwärmt auf 35 bis 40' C. Man taucht 
eioige Minuten, bis eben genügend schwarz, in diese Lösung, 
spült mit Wasser üb, taucht in heissee Wasser und trocknet mit 
Sägespänen. 

Die Lilsung wird durch Ausscheidung von schwarzem Kupfer- 
oxyd bald unbrauchbar, weshalb man gut thut, nicht mehr her- 
zustellen, als man eben nötig bat. 

Die Gegen.itände behalten ihren Glanz. 

Anmerkung. Über diese »Messingschwärze" (Blan- 
schwiirzbeize auf kaltem Wege) teilt in der Zeitschrift für instru- 
mentenkunde (X, Jahrg. Mai 18UÜ) das Werkstottslaboratorinm 
der physikalisch-technischen Keichsanstalt in Berlin folgendes mit; 
Die besten Resultate erhält man mit einer Beize, welche 
wie folgt hergestellt wird: 

100 Gramm Kupferkarbonat (busisch kohlensaures Kapfer- 
oxyd) werden unter öfterem Schütteln in TM Gramm Salmiakgeist 
autgelQst und dann noch 1,50 Gramm destilliertes Wasser zugefügt. 
Die Beize ist an einem kühlen Ort aufzubewahren in wohl- 
verschlossenen Flaschen oder in weiten Glasgefässen, deren ab- 
geschliffenen und eingefetteten Hand eine Glasplatte bedeckt. 
Eine schwach gewonlene Beize kann durch Zusatz von etwas 
Salmiakgeist wieder aufgefrischt werden. 
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Die gut entfetteten Gegenstände werden an einem Messing- 
drahte 2 — 3 Minuten in die Flüssigkeit untergetaucht und hin- 
und herbewegt, dann in reinem Wasser abgespült und in Säge* 
Spänen getrocknet. 

Zum Färben von kleineren Gegenständen wird diese Beize 
mit Vorteil auch warm angewandt. 

Wirklich gute Erfolge sind auf Messing (Blech und Guss) 
und auf Tombak, also auf Eupfer-Zinklegierungen erzielt. Für 
Bronzen (Kupfer-Zinnlegierung), Neusilber etc. ist diese Beize 
nicht verwendbar. 

Grauschwarz wird Messing in einer kochenden Lösung 

von chlorsaurem Kali und salpetersaurem Ammoniak. Auch in 

eine Eisenchloridlösung getaucht, wird Messing grauschwarz gefärbt. 

Schwarze Färbung auf Messing erhält man auch durch 

nachstehende Lösung: 

120 Gramm Salzsäure, 
10 „ Eisenvitriol, 
10 „ arsenige Säure. 
Für kleinere, feinere Messinggegenstände eignet sich zum 
Schwarzfärben auch eine Lösung von: 

1 Teil Platinchlorid in 
10 Teilen Wasser, 
oder nach einer französischen Angabe eine Lösung von: 

1 Teil Zinnchlorür, 
1 „ Chlorgold, 
10 Teilen Wasser. 
Nach einer anderen Vorschrift benutzt man eine verdünnte 
Lösung von : 

1 Teil neutralen, salpetersauren Zinnoxyds, 

2 Teilen Goldchlorid. 

Das neutrale salpetersaure Zinnoxyd erhält man durch 
Fällen von Zinnchloridlösung mit Ammoniak und Lösen des aus- 
gewaschenen Oxyds in kalter Salpetersäure. 

22. Stahlg^au färbt man Messing mit nachstehender 
Arsenikbeize. 

Dieselbe verleiht den bearbeiteten Kupferlegierungen 
(Messing besonders) eine schöne, dunkelstahlgraue Färbung, 
welcher man durch Lacküberzug eine beliebige Nuance geben 
kann. Die in England und Amerika gefertigten geodätischen 
Instrumente sind fast ausnahmslos mit dieser Beize dunkel ge- 
färbt, und auch deutsche Werkstätten wenden dieselbe in grossem 
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Massstabe an, da sie bezüglich der Schönheit des Ansehens, der 
Leichtigkeit der Handhabung und Zweckmässigkeit für Instrumente, 
welche mitunter auch im Sonnenschein gebraucht werden, vor 
allen anderen Ausstattungsarten grosse Vorzöge hat. 
1200 Gramm Salzsäure, 

165 „ Salpetersäure, 
42,5 „ arsenige Säure und 
42,5 „ Eiseuspäne. 

Man mischt die Säuren zusammen, lüst die argeuigü Säure 
darin auf und setzt dann schliesslich (unter einem Abzug) die 
Eisenspäne nach und nach zu, welche unter Bildung von Eisen- 
S&lzen die Säuren neutralisieren. 

Die Gegenstände mQssen vor dem Eintauchen gut gereinigt 
(lud dann nicht wieder mit den Fingern angefasst werden. 

Rohre werden am schönsten, wenn man sie auf der Dreh- 
bank mit Schmirgelpapier nachpoliert, dann in die Beize bringt, 
in welcher die Gegenstände bleiben, bis die gewünschte Farbe 
erzielt ist, was in ca. fünf Minuten erfolgt. 
Eine andere Vorschrift ist: 

500 Gramm rohe Salzsäure, 
500 „ Wasser, 
150 „ Eisenhammerschlag, 
150 „ Schwefelantimon. 
Desgleichen erhält mau ausgezeichnete Resultate nach 
folgender Lösung: 

2 Kilo rohe Salzsäure, 
400 Gramm Eisenhainmerschlag, 
tOO „ arsenige Säure, 

480 n Liquor Stibii chlorati. 
Nach dem Lösen in der Wärme wird absetzen gelassen und 
die klare abgezogene Flüssigkeit mit roher Salzsäure auf das 
Gewicht von 2 Kilo gebracht. 

Über diese schwarzen und grauen Arsenbeizen teilt die 
Physikal. techu. Reichsanstalt folgendes mit: 

1, Eine bewährt« Vorschrift für eine schwarz- graue 
Beize ist folgende: 1000 Gramm rohe Salzsäure, 60 Gramm 
arsenige Säure feinstes Pulver, 30 Gramm Antimonchlorid, 150 
Gramm Hammerschlag (Eisenhammerschlag) feinst gepulvert. 
Man fügt alle Bestandteile zur Salzsäure, erwärmt dos Gemisch 
auf 70 — 80" C. wiilirend einer Stunde, wobei öfters umgerührt 



wird, diimit die arseni^re Säure gut in Lüsuug getit, Nach dem 
ErkaltGQ ist die Beize zum Gebrauche fertig. Wird die Beize 
nicht gleirh gebraucht, so kaun die Erwärmung der Snlzsi 
auch fortfallen. Das Gemisch bleibt dann unter üfterom Üurch- 
schütteln 24 — 36 Stunden stehen. Füi- den Gebrauch genügt io. 
den meisten Fällen ein zweimaüi^es Etntiiuchen (je höchstens 15 
Sekunden^ des feltfreieii Gegenstandes. Derselbe muss vor dem. 
zweiten Eintauchen mit Wasser gespült und mit weicher Lein- 
wand abgetrocknet werden. Jedor auf der Metallfläche befind- 
liche Wassertropfen erzeugt einen Flecken. Sprenger empfiehlt 
nach erfolgter Färbung die Gegenstände zuerst in schwache! 
Sodalösung, dann in viel Wasser abzuspulen und darnaf in 
Sägespänen zu trocknen. Der gleiche Effekt wird auch ohno 
Sodulösung erreicht. 

Die Beize ist verwendbar zur Färbung ganzer Instrumente.. 
Die grauschwarze Färbung tritt bei allen nachstehenden Metallea 
und Legierungen ohne wesentliche Unterschiede »uf: Silbei 
Kupfer, Kupfer-Zink, Kupfer-Zinnlegierungen (Messing, Bronze, 
Rotguss gegossen und gewalzt), ferner Neusilber, Arsenkupfer^ 
Arsenbronze, Phosphorbronze und Lötzinn. Schlecht anwendbar 
ist die Beize für Aluminium- und Siliziumbronze, gar nicht 
wirksam bei Nickel, Aluminium und Zink. Eine Lackierung ist 
nicht unbedingt nötig; es richtet sich das nach der Verwendung 
des Instrumentes, Die angebliche englische Vorschrift, bestens 
empfohlen und zusammengesetzt aus: 2 Liter Salzsäure, 25Q 
Gramm Salpetersäure, 85 Gramm arseniger Säure, 85 Gramitt 
Eisenfeilspänen, gab nur einen schwarzbraunen nicht haftenden 
Niederschlag; auch nach längcrem Stellen war das Resultat keia 
anderes, im Übrigen ist auch die Darstellung durch die sicU 
entwickelnden Dämpfe sehr lästig. 

2. Hellgraue Beize (Stahlgrati). Man löst 83 Gramm 
Eisenvitriol, 8li Gramm gepulverte arseuige Säure in lüOQ 
Gramm roher Salzsäure. H erste II ungs weise wie bei 1. Die Ver- 
weudungsart ist wie bei 1 sowohl für die dort angegebenen 
Metalle, als auch in der Art. und Weise der Anwendung, nui 
muss das Eintauchen unter Umständen lift^rs wiederholt vrerdAR, 
der Gegenstand muss auch hierbei vor jedem neuen Eintauche^ 
abgespült und gut abgetrocknet werden. 

Zum Stalilgraufärbeu wird ferner eine mit arsenlgei 
Säure versetzte Sulzsäure empfohlen; dicitelbe soll in einem Blei 
gefasse sich belinden und die eingetauchten Waren mit dem Blei 
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des Behälters in Berühruog kommen, bezw. mit einem Bleistreifen 
umwickelt sein. 

Auch durch Eintauchen in Chlorantimonlösung erhält 
man eine graue Farbe mit einem Stich ins Bläuliche, während 
nach Laugbein eine heisse Chlorarsenlösung eine rein 
stahlgraue Farbe liefert. 
Wenn man 

400 Gramm Wasser, 
25 „ Schwefelantimon, 
60 „ calci nierte Soda 

kocht ui^d heiss filtriert, so fällt aus dieser Lösung Antimon- 
oxysulfur (Kermes) aus. Von diesem nimmt man 5 Gramm und 
erwärmt mit 

5 Gramm Weinstein, 
400 „ Wasser, 
10 „ unterschwefligsaurem Natron, 
hiermit erhält man ein schönes Stahlgrau. 

Schöne Graufärbungen auf Messing erhält man nach 
Vanino mit folgender Lösung: 20 Gramm Brechweinstein löst 
man in möglichst wenig Wasser und setzt dann das gleiche 
Volumen Salzsäure 1,124 sp. Gew. zu. Die in diese Lösung 
getauchten Gegenstände erhalten sotort eine dunkelstahlgraue 
Färbung. 

23. Violette Färbung: auf Messing:. 

Erhitzt man blank poliei*tes Messing ganz gleichförmig so 
stark, dass man es eben noch, ohne sich zu verbrennen, in der 
Hand halten kann, und überstreicht es in diesem erhitzten Zu- 
stande schnell und möglichst gleichmässig mit einem in gelöstes 
Antimonchlorür eingetauchten und schwach ausgedrückten 
Baumwollenbäuschchen, so erhält man eine überaus schöne 
violette Färbung. 

24. Oriinlichg:raue Farbe auf Messing. 

Bestreicht man Messingblech nach dem Blankputzen einige- 
male mit einer sehr verdünnten Lösung von Kupferchlorid 
oder Kupferchloridammonium, so erscheint es mattiert und grün- 
lichgrau bronziert. 

Nach G. Buchner erhält man auf Messing eine schöne, 
grüngraue Mattierung und Färbung durch eine Lösung aus: 
20 Gramm Chlorcalcium, 
70 „ salpetersaurem Kupfer, 
60 » Wasser. 
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Man taucht ein, bis die gewünschte Färbung entstanden, 
spült dann ab und trocknet zwischen Sägespänen. 

Ähnliche Färbungen erhält man auch mit einer Lösung von: 
10 Teilen gesättigter Grünspanlösung, 
10 n gesättigtem Bromwasser, 

1 Teil Essigsäure (1,04 spez. Gewicht), 

2 Teilen Salmiak (Chlorammonium). 

Nach Ebermayer geben 

8 Gramm Kupfervitriol, 

2 „ krystallisierter Salmiak, 
100 „ Wasser 

durch Ansieden eine grünliche Farbe. 

Nach Langbein ist die Farbe olivengrün und für manche 
Zwecke brauchbar. Die Färbung gelingt aber nur auf mas- 
sivem Messing, nicht auf vermessingtem Zink. 

25. Dunkelgrrün wird Messing auch nach dem in Japan 
gebräuchlichen, S. 108 angegebenen Verfahren, indem man das 
Messing in einer aus Kupfervitriol, Alaun und Grünspan be* 
stehenden Lösung, welche einige Zeit zum Sieden erhitzt wird, 
verweilen lässt. 

26. Grüne Oberzüge (Patina) auf Messing. 

Messinggegenstände können selbstredend mit aenselben 
Lösungen wie Kupfer behandelt werden, wenn sie vorher schwach 
verkupfert werden. 

Direkt kann man jedoch Messing grün bronzieren nach 
folgenden Vorschriften: 

1. 8 Teile Kupferabschnitte, 

16 „ reine Salpetersäure von 1,25 spez. 

Gewicht 
bringt man in einem irdenen oder gläsernen Gefäss zusammen 
und überlässt es der Kühe, bis alles Kupfer gelöst ist. Dann 
fügt man zu: 

160 Teile Essig, 

3 „ Chlorammonium und 
6 „ Salmiakgeist 

und lässt die Mischung einige Tage offen (nur lose bedeckt) an 
einem warmen Orte stehen. 

Mit der dünnen, klaren Flüssigkeit streicht man die Messing- 
gegenstände an und lässt in der Wärme trocknen. Dann trägt 
man eine dünne Schicht Leinöl auf und lässt wieder trocknen. 
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2. 15 Teile Grünspan (basisch essigsaures Kupfer), 
26 . Es«ig, 
5 „ Salmiakgeist, 
800 - Wnss.T 
werden zusammen zum Koclieu erliltzt und lincli eiuige Zeit 
kochen gelassen. 

In dieser Flüssigkeit werden die vorher gut mit verdünnter 
Schwefelsäare oder Salpetersäure gereinigten Sachen eingetaucht, 
trocknen gelassen und leicht ah gebürstet. 

27. Bronzlening- nebst grrünep Patina auf Messing. 
Man löst 

25 Gramm salpetersaures Kupfer in 

25 , Wasser, 
setzt dann Salmiakgeist (spez. Gew. 0,96) dazu, bis der zuerst 
sich bildende, hellblaue Niederschlag von Kupferhydroxyd sich 
eben zu einer durchsichtigen, lasurblauen Flüssigkeit löst (es 
werden ca. 100 Gramm Salmiakgeist nutig sein) und setzt zur 
Liisung: 

100 Gramm t> «/^ Essig, 
25 .., Salmiak (Chlorammonium), 

In diese Flüssigkeit taucht man die Messinggegenstände 
oder betupft sie mit einem in die Flüssigkeit getauchten Schwamm, 
lässt auftrocknen und wiederholt die Operation, bi.* die ge- 
wünschte Farbe erhalten und die Patina gebildet ist. Eine schöne 
der antiken Patina ähnliche grüne Patina erhält man auf Messing, 
besonders auf galvanischen Messingüberzflgen, wenn man die 
Gegenstände in verdünnten Essig taucht und dann in einen Raum 
stellt, in dem sich viel Kohlensäure entwickelt. Dieses Ein- 
tauchen etc. wird öfters wiederholt, worauf nach einiger Zeit 
eine festhaftende Patinaschichte entsteht. 

28. Opline Patina mit dunklem Grunä auf Hessing: erhält 

man nach G. Bucliner, wenn man eine Lösung von 
20 Gramm salpetersaurem Kupfer, 
20 . Chlorzink, 
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auftrügt und eintrocknen lässt. An Stelle des Chlorzinks kann 
man auch Chlorcaicium verwenden. Das Eintrocknen geht etwas 
langsam, aber man erhält eine sehr schöne und lebhafte grüne, 
festhaftende reichliche Patina. 
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29. LÜSterfaPben auf Messing lassen sirli In folgendem 
Bade dnrtttellen. 

Man ir.ist iu ] Liter Wasser i:iOGriimn] unt.eiBcliweflig- 
aaures Natron, in einem zweiten 35 Ciramui krystallinierten 
Bleizuckur und vermlscbt beide Lösungen. l>ie entfetteten 
gelb gebrannten Messinggegenstünde werden unter bestund igfm 
Bewegen in das auf 80" G. erhitzte Gomisrli eingetaucht, wobei 
sich zunächst eine goldgelbe Färbung zeigt, die bald in Violelt 
und Blau, nach weiterer Einwirkung des Bades in ein dunkles 
Grün übergellt. Die Wirkung beruht darauf, dass si^h eine Lösung 
von unterschwefligsatirem Bleioxyd im überschüssigen, iinter- 
schwefligsaurcn Natron bildet, die sith langsam zersetzt und 
Schwefelblei abscheidet, welches sich auf die Messingolijekte 
niederschlägt und je nach der Stärke des abgesetzten Scbwefel- 
blflies die verschiedenen Lüsterfarben hervorruft. 

Ähnliche Lüsterfarbeii werden erhalten, wenn man 60 Gramm 
Weinsteinpulver in 1 Liter Wasser und 30 G ramm Cblor- 
zinn iu '/« Liter Wasser löst, beide Lösungen vermischt, er- 
hitzt und die klare Lösung zu einer solchen von 180 Gramm 
unterächwefligBuureni Natron in ',, Liter Wasser giesst. 
Das Gemisch wird auf 80" C. erhit.zt, und <lie gelbgebrannten 
Messin ggegen stände werden in dasselbe eingetaucht. 

Nach C Puscher verfährt man zur Erzeugung von 
Lösterfarben auf nachstehende Weise. 

Um die zur Färbung dienende Salzlösung zu bereiten, löst 
man 45 Gramm unterschw efligsaures Natron in '/j Liter 
Wasser und giesst in diese Lfisung eine Lösung von 15 Gramm 
Bleizucker in '/4 I'iter Wasser. Die klare Mischung besitzt, 
bis nahe zum Sieden erhitzt, die Eigenschaft, sich langsam zu 
zersetzen und Schwefelblei in braunen Flocken abzuscheiden. 
Ist nun zugleich ein Metall zugegen, so achlägt sich auf diesem 
ein Teil des Schwefelbleie.s in der Dichtigkeit des Bleiglanzea 
nieder und erzeugt so, je nach der Dicke des abgesetzten 
Schwefclbleies. die Lüsterfarben. Um eine ganz gleichm&ssigs 
Färbung hervorzubringen, müssen die zu färbenden Gegen&täDdi 
möglichst gleichmäsxig erwärmt werde», und dies ist dadurch zt 
erreichen, dass man das Gefiis« mit der Salzlösung in ein» 
Polsterung von Haaren, ganz Ühnlich der norwegischen, sog. aato^ 
matischen Küche einsetzt. 

Eisen nimmt nur di» stahlblaue, Zink nur eine bronx«' 
artig"' Farbe an. Mi-hsing wird zuerst goldgelb bis kitpfop 
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rnt, dann carmoisinrot, hierauf ilunkelhlau, liann hellblau 
bis blänlirh weis», zuletzt rütlicb weiss. Blei und Zinn 
verlialten sich indifferent. Man erliSlt sehr gute Resultate, besonders 
tnf kleineren Mfitnlltcilen, aus poliertem Messing, vermessingten) 
Eisen und Kisen. 

Wird statt des Bleizuckers ein gleiches Gewicht von Kupfer- 
vitriol zugefügt, so bedeckt sich Messing und Rauschgold mit 
einem besonders schonen Rot, dem ein Grün n3<'hfolgt, das 
snhlieüslich einem scbüneii Braun Platz macht. Piese Färbungen 
Rtehen dfineii, die man mit Bleizucker erhält, nach. 

Eine weitere Methode ist folgende; 

Man löst 30 Gramm Weinstein in 1 Liter heissem 
Wasser, setzt 15 (iramm Zinnsnlz zu, erhitzt zum Kochen 
und lässt den geringen entstandenen Niederschlag absetzen. Diese 
klare Lösung schüttet man langsam unter stetem Umrühren zu 
er Lösung von 9l) Gramm untersch wefligsaurem Natron 
in 500 Gramm Wasser, erhitzt wieder zum Kochen, wobei jsich 
durch die Einwirkung der Weinsäure auf das unterscbwefligsaure 
Natron Schwefel ausscheidet. Die nach der Ausscheidung nun 
klare Flüssigkeit erteilt Messing je nach der Dauer der Ein- 
wirkung die verschiedensten Lü.'itcrfarlien. Zuerst erscheint eine 
tief goldgelbe Farbe, dann alle Farben von Kupfer bis Carmoisin- 
, dann Blau, dann Hraun mit Irisfarben, zuletzt Hellbraun. 
Die Färbungen rühren von dünnen Schichten sich ablagernden 
SchwefeUinns her. 

30 Messingsffigenstände mit Antimonfarben (Liister- 

faPben) zu üher^^lehen, nael, C. Puscber. 

Man last 16 Cramm Hrecb w einstein, lö iJramm ge- 
jiulverten Weinstein in '.'ä Liter beissem Wasser auf, fügt 
daza noch 50 G ramm Salzsäure und 50 G ram m gepulvertes 
A.ntimon. In dieser zum Kochen erhitzten Mischung überziehen 
(ich die eingetauchten Offenstände mit Lüsterfarben, und zwar 
crscht-int zuerst eine Goldfarbe, auf welche dann ein Kupferrot 
folgt. Bei längerem Verweilen der Gegenstände in der Flüssig- 
keit geht die Farbe in Violett über, welchem schliesslich ein 
BUugrnu folgt. Die Farben sind bestandig und verändern sich 
an der Ijuft nicht. 

Die bei Kupfer S. 128 angegebene Zusammensetzung zur 
Erieugiing von Lfisterfarben giebt auf Messing nach- 
stehende Färbungen: 
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Goldgelb, Zitronengelb, Orange, Terracotta, Olivengrün. Einige 
dieser Farben sind wenig haltbar, sie müssen deshalb durch einen 
Lack- oder Paraffinüberzug geschützt werden; es ist femer er- 
forderlich, dass die Gegenstände fleissig bewegt werden, damit 
alle Teile derselben die gleiche Farbe annehmen. Das Bad zer- 
setzt sich schnell, man sollte daher nur soviel zusammenmischen, 
als in 2 — 3 Stunden verbraucht werden kann. 
Eine Losung von 

260 Gramm Wasser, 

5 „ Auripigment (Schwefelarsen), 

10 „ Soda 
giebt zuerst schön rote, dann blaue, zuletzt weisse Färbung 
auf Messing. 

Werden nach Ebermayer die Gegenstände aus Messing in 
eine kochende Lösung von 

400 Gramm Wasser, 
29 „ Kupfervitriol, 

« 

20 „ unterschwefligsaurem Natron, 

10 „ Weinstein 

getaucht, so erfolgen verschiedene Farben, zuerst Rosa, dann Blau, 
zuletzt Schwarz. 

Irisierende Farben erhält man auch auf Messing, wenn man 
dasselbe in eine mindestens 12^0. warme Lösung von 

3 Gramm weinsaurem Kupfer, 

5 „ Atznatron, 

48 „ Wasser 

taucht. Anfangs erscheint ein sehr schönes Dunkelgelb, welches 
sehr zweckmässige Verwendung finden kann, z. B. für Messing- 
röhren. 

Besonders schön irisierende Farben entstehen, wenn man 
die Messingoberfläche vor dem Eintauchen mit etwas Zinkpulver 
bestreut. Diese Färbungen gelingen besonders schön auch auf 
vermessingtem Eisen und Zink. 

31. Ooldlüsterfarbe und grriine Liisterfarbe auf Hesslngr* 

Man löst nach €• Puscher: 
50 Gramm Atzkali, 
40 ^ Milchzucker in 
1 Liter Wasser, 
kocht die Flüssigkeit 15 Minuten lang, entfernt die dunkelgelbe 
Flüssigkeit vom Feuer und fügt unter beständigem Umrühren 
80 Gramm einer kaltgesättigten Lösung von Kupfervitriol zu. 
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Nachdem sicli das aiisgeschiedeue Kupferosydul zu Boden gesetzt 
hat und die Flüssigkeit auf 75" C. abgekühlt ist, stellt man die 
in einem Holzsiebe betindliclien Gegenstände, welche völlig 
metalliscbe Oberflächen Laben müssen, in die Flüssigkeit. Nach 
etwa 2 Minuten zeigen die Gegenstände Goldlüster; bei längerem 
Verweilen in der Flüssigkeit entsteht gelber, dann blaugrüner 
liüster und nach noch weiterem Verbleiben in der Flüssigkeit 
treten Regen bogen färben auf. Die Gegenstände werden dann mit 
Wasser gut gespült und mit Sägespänen abgetrocknet. Wir be- 
merken, dass zur Erzielung gleichmässiger Farben die Flüssigkeit 
auf einer Temperatur von ÖO — 75' C. gehalten werden muss. 
Wenn das Kupferbad in einer verschlossenen Flasche aufbewahrt 
wird, so kann es öfters benutzt werden. Nach dem Ausnutzen 
kann man das Bad dun^h Zusatz von 10 Gramm Atznatron, der 
verdampften Menge Wasser, Erhitzen zum Sieden und Hinzufügen 
von 25 Gramm Kupfervitriollösung wieder auffrischen. 
Wenn man statt Milchzucker Glycerin, Natronweinstein etc. 
anwendet, so erhält man weniger gleichmässige Resultate. Auf 
vorstehende Art werden aus Frankreich kommende, aus hellem, 
billigen Messing hergestellte Guss- und Blechwaren schon gefärbt. 

Hübsche Färbungen auf Messing, Bronzepulvern, un- 
echten Goldborten (Messing) erzielt man mit einer sehr ver- 
dünnten, weingeistigen Plalinchloridlösung. (Auf 1 Liter Wein- 
geist ca. 1—2 Gramm Platinchlorid.) Goldborten erhalten dadurch 
altes Aussehen. 

B. Bronzepulver und Btattmetall. 

Bei dem Schlagen des Blattmetalles, des Flittergoldes und 
bei dem Beschneiden der geschlagenen Blätter zu regulären 
Quadraten sammeln sich grosse Mengen dünner leichter Metall- 
blättchen, Schabine genannt, welche vorzüglich zur Anfertigung 
der sog. „Bronzefarben" oder „Bronzepulver" verwendet 
werden, indem dieselben durch Reiben auf dem Steine oder 
dnrch Mahlen in eigenen Mühlen unter Zusatz von etwas Ol, 
das nach dem Mahlen wieder ausgezogen wird, und schliesslich 
durch Sieben sofort verwendliore Bronzefarben geben. Ausser 
auf solch mechanischem Wege werden Brouzefarben auch auf 
chemischem Wege herge.stellt, indem man die verschiedensten 
Metalt verbin düngen teile auf trockenem Wege, z. B. mittelst 
Wasserstoff, oder auf nassem Wege, z. B. mittelst Zink reduziert, 
wodurch die verschiedenen Metalle, z. B. Zinn, Kupfer u. s, w., 
in Form eines äusserst feineu Pulvers erhalten werden. 



— 156 — 

Die meist gebräuchlichen Bronzepulver, welche bei der che- 
mischen Metallfärbung in Betracht kommen, bestehen aus dem 
schon oben angeführten Blattmetall, einer Kupferzinklegierung, 
sowie aus einem pul verförmigen Kupfermetall. 

Obwohl man schon durch Änderung in der Zusammensetzung 
der Legierung verschiedene Farben erhält, wie aus nachstehender 
Tabelle hervorgeht, so müssen doch zur Färbung auch andere 
Metalle zu Hülfe genommen werden. 

Kupfer Zink Eisen 

Keichsgelb 82,33 16,69 0,16 

Lichtgrün 84,32 15,02 0,63 

Citron 84,50 15,30 0,07 

Rotkupfer 99,90' — — 

Orange ........ . 98,93 0,73 — 

Bleich gelb . 90,— 9,60 — 

Carmoisin 98,22 0,50 0,3 

Engl. Komposition 96,46 2,39 0,56 

Die Färbung geschieht entweder auf chemischem Wege durch 
chemisch wirkende Agentien oder durch Einwirkung der Wärme 
(Anlauffarben) oder auf mechanischem Wege durch Überziehen 
mit Farbstoffen. 

Die erste und am meisten angewandte Färbungsmethode der 
Bronzen aus Kupfer und Kupferlegierungen besteht in der Er- 
zeugung von Oxydationen, sog. Anlauffarben durch Temperatur- 
erhöhung. Ausserdem werden dieselben in verschiedener Weise 
oberflächlich in Schwefelkupfer überführt, z. B. durch Schütteln 
mit Schwefelwasserstoffwasser etc., und dann erhitzt, oder sie 
werden gefärbt, indem man sie den Dämpfen von Zink oder 
Cadmium aussetzt. 

Das zum Färben der Bronzepulver gebräuchlichste Verfahren 
ist, dass man das aus Kupfer oder Kupferzink bestehende Bronze- 
pulver unter beständigem Rühren in flachen, eisernen Pfannen 
erhitzt, bis durch die Oxydation des Kupfers oder der Kupfer- 
zinklegierung der gewünschte Farbenton erreicht ist. Meistens 
wird bei diesem Erhitzen den Bronzepulvern eine kleine Menge 
Fett, Wachs, Paraffin oder auch ein schwefelhaltiges 01_ zu- 
gesetzt. 

Durch Erwärmen kann man sowohl vielfarbige als auch 
einfarbige Blattmetalle erzeugen. Zum kontinuierlichen Betriebe 
haben sich Köhler & Co. in Fürth folgenden Apparat patentieren 
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lassen (D. K.-P. No. 48355 vnm 14. Oktoher IS88). nerselle 
besteht aus zwei f;leicii grossen, um ulna wagemchtt? Achse lirt'li- 
baren Rädern, welch« mit uinem gemeinsiimen Rirrhiuaiitcl um- 
geben sind. Im Innern dieser so gebildeten TroiuraL-l, at-nkrecht 
»uf der aus einem Gasrohr Itestehenden Achse sind mehrere 
Bunsenbreuner in solchen Abstünden »n gebracht, dass das Ober 
den Flammen befindliche Metallbleeb ein<ir ungleichmässigpn Er- 
hitKUDg ausgesetzt ist. Durch laiii,'saine l^rehung dus Apparates 
kommt das auf der Trommel bpfindÜche lilattgohl mit den vt*r- 
§chieden heissen Stellen den Mantels in Berührung, wodurch die 
bekannten schönen Aniaiiffarlieu entstehen. 

Da diu Adhä-tion der dünnen Metall Idättchen an der er- 
wärmten Unterlage eine grosse ist, so gleiten dieselben liei einer 
Weiterdrehung des Rades nicht von selbst von dem-Muntel. Eb 
wird daher durch folgende cinnreiche Einrichtung ein selbsttliätigos 
Abheben der gefärbten Blatter bewerkstelligt. Ausserhalb der 
Trommel, parallel mit der Achse der Kader, ist ein (lasrohr an- 
gebracht, welches oben einen Schlitz besitKt, dessen Länge der 
Breite der Trommel entspricht. Die aus diesem Schlitze brennende 
Gasflamme erzeugt einen nach oben gerichteten Liiftstrom, welcher 
durch ein Führungsblech tangential so gegen die Trommel ge- 
leitet wird, dass die leichten fjoldhlrtttchen von der Unterluge 
abgehoben werden. Die abgehobenen Blättchen sinken durch die 
polierte Führnngsrinne in einen untergestellten Kasten, Die lünne 
ist mit einem Schutzbleche versehen, damit keine and'-re l.iift- 
atrömung die Blätlchen verwehen kann. 

Am schwierigsten ist die Kerstellung einfarbiger Blatt- 
metalle, und erst in neuerer Zeit ist es Dr. Rosenthal in Fürth 
gelungen, eine Methode auszuarbeiten, Blattkupfer oder unechtes 
Blattgold mit verschiedenen einfarbigen Anlauffarben zu versehen 
(D. R.-1'. No. 65740 vom 22. März 18!t2). Die Metall blatte r 
werden (•inzeln mit einer besonders präparirlen Zwischenlage auf 
einander geschichtet und in einer Wärmevorrichtung längere Zeit 
einer bestimmten Temperntur ausgesetzt. Je nach der Hohe der 
Temperotur, der Dauer der Einwirkung und der Art der Zwischen- 
ferscliiedenen Farben. Da die Herstellung 
allen Stellen ganz gleiche Erwärmung der 
Metallblättchen erfordert, so ist es schwierig, selbst nach diesem 
verbesserten Verfahren grosse Blätter gleichmässig KU färben. 
Durch die genauen Untersuchungen der physikalisch-technischen 
Reichsanstait in Berlin hat man die genauen Bedingungen kennen 



lagen entstehen 
dieser Farben eine i 



— 158 — 

gelernt, unter welchen sich diese Farben hervorbringen lassen. 
Die durchscheinende Oxydhaut, welche sich unter der Einwirkung 
der Wärme bildet, bringt bei ihrer fortschreitenden Verstärkung 
die bekannten Farben dünner Blättchen in einer bestimmten 
Reihenfolge hervor, welche eine nach der Wellenlänge des Lichtes 
bestimmte Wiederkehr der Farbenskala zeigt. Man unterscheidet 
fünf Seihen. In der ersten Reihenfolge sind die Farben blass- 
gelb, hellgelb, dunkelgelb, violett, blau, hellblau, seegrün. In den 
anderen Reihen wiederholen sich ungefähr dieselben Farben, nur 
sind dieselben näher an einander gerückt, (s. Seite 83 u. f.) 

Nach einer Methode werden die Bronzepulver in einer ver- 
schlossenen Flasche mit SchwefelwasserstofFwasser (mehr oder 
weniger je nach der Intensität der zu erhaltenden Färbung) 
öfters geschüttelt und 24 Stunden stehen gelassen. Nachher wird 
das Wasser abgegossen und das geschwefelte Pulyer auf ein 
dichtes Tuch gegeben und abgepresst, um das Trocknen bei ge- 
wöhnlicher Temperatur zu beschleunigen. Dann erwärmt man 
das Pulver in einer trockenen Eisen- oder Kupferblechpfanne, 
welche in einer grösseren, mit heissem öl gelullten hängt, bis die 
gewünschte Farbe erscheint. Es lässt sich nur durch die Praxis 
die nötige Sicherheit und Vollkommenheit erlangen, denn es 
variiert die Farbe je nach der Zusammensetzung der Legierung, 
sowie nach Stärke der Schwefelung. 

Auch kann man das Kupferbronzepulver färben, indem 
man es in einen Kasten legt, dessen Deckel mit Schwefelammonium 
befeuchtet ist. Man sieht öfters nach, wie weit die Färbung ge- 
diehen ist, und wendet das Bronzepulver um. 

Eine goldfarbige Färbung auf Kupferbronze wird erzeugt, 
indem man ein Amalgam aus 1 Teil Zink, 12 Teilen Quecksilber 
unter Zusatz von etwas Salzsäure und einer Weinsteinlösung 
kocht und dann die Kupferbronze einträgt. 

Ebenso erhält man eine Gold färbe der Kupferbronze 
durch Kochen mit einer Goldlösung, welche man auf nachstehende 
Weise herstellt: 

2 Gramm Goldchlorid löst man in 8 Teilen Wasser, erhitzt 
zum Sieden, setzt 0,5 Gramm gebrannte Magnesia zu und kocht, 
bis die Flüssigkeit ihre gelbe Farbe verloren hat. Der sich 
bildende Niederschlag, aus Goldoxyd und Magnesia bestehend, 
wird auf einem Filter gesammelt. Diesen Niederschlag löst man 
in einer Lösung von 8 Gramm Cyankalium in 100 Teilen Wasser. 



ili>rid in i;10 (jriimm Wasser, 
! Natron zu und kocht, wo- 



einer verdünnten 

ir Kupferzinnbronze 



— 1Ö9 

Oder man iöet 2 Gramm Goldcl 
setet 11 (irunim dnppeltknhlengnurei 
nnif man die Kupferbronze einträgt- 

Beliundelt man Kupferzinkbrntizt' 
Lösung von Zinnchlorür, so erhalt mnn eii 
ähnlich gefärbte Bronze. 

Über das Verzinnen der Bronzepulver (Messingbrokat) 
lum Zwecke der Färbung mit Anilinfarben (s. S. 44) bei Ver- 
RinnuBg:. 

Dif BroDzepulver aus Kupfer- und Kupferzink- 
legierungen, sowie aus Kupferzinnlegierungen können 
tibrigens nuch den Angaben und Färb ungsmeth öden, welche wir 
bei Kupfer- und Kupferzinklegierungen und Kupferzinnlegierungen 

nigfachste Art 



KOgegeben haben, auf nassem Wege auf die 
geiarbt werden. 

Die mecbanisi^he Färbung, d.is Überstreichen und Be- 
drucken mit Farblacken u. s, w., welche hauptsächlich bei den 
Zinnfolien angewendet wird, nimmt Hente in Nürnberg in folgen- 
der Weise vor (D. Il.-P. No. 73965 vom 15. Okt*iber 1893): Die 
Blütter werden auf ein flaches Kissen gelegt und von diesem auf 
ein mit Klebstoff bestriphenes Rähmehen gebracht, so ilass die 
lllütter nach jeder Richtung hin glatt anliegen. Nach dem 
Trocknen des Klebstoffes wird der Rahmen mit dem daran 
haftenden Blattmetall in ein Bad von MetalUaek getaucht, sofort 



wieder herausgenommen und in 
räum gebracht. 

Zum Färben der Bronze- 

sloffen teilt Dr. Kiiyser (Chem, 
wcndbnr sind alle basischen, in 
40 Gramm technisches Tannin 



einen schwach geheizten Trocken- 

und Brokatfarben mit Teerfarb- 
Ztg. 189,5) folgendes mit: Ver- 
Weingeist Ir.slichen Teerfarbstoffe. 
werden in 400 cc Weingeist von 



90 — 96 ° „ gelöst; mit dieser Losung vermischt man durch Reiben 
mit einem Pistill 1 kg der aufzufärbenden Bronzefurben, hierauf 
löBst man bei mäiitsiger Wärme (1^—40° C.) den zugesetzten 
Weingeist in geeigneten Räumen verdunsten. Nach dem völligen 
Erkalten der Masse setzt man eine Lösung von 40 gr, des be- 
treffenden Teerfarbstoffes in 400 rc Weingeist, von gleicher 
StÄrke wie vorhin angegeben, zu und verrührt gut. Falls der 
Teerfarbstoff nicht vollständig Iflelich in Weingeist war, so muss 
vor dem Zusätze zu der mit Tannin gebeizten Metallfarbe das 
Dngelöste abfiltriert werden. Eine Vernachlässigung dieser Mass- 
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regel bewirkt die Entstehung einer unansehnlichen AufFärbung, 
die besonders Mangel an Glanz zeigt. Die mit der Lösung des 
TeerfarbstoflFes in Weingeist gemischte Masse wird wieder bei 
massiger Temperatur getrocknet, zuletzt unter Umschaufeln. Eine 
Denaturierung des zu verwendenden Weingeistes mit Terpentinöl 
oder Holzgeist ist statthaft. Selbstverständlich genügt zur 
Hervorrufung hellerer Nuancen eine geringere Menge als 40 Gramm 
Teerfarbstoff auf 1 kg Metallfarbe. 

Bei der Auffärbung von Metallfarben mittelst Teerfarbstoffen 
muss man hinsichtlich ersterer zwischen weissen und gelben unter- 
scheiden. Die weissen Metallfarben bestehen im wesentlichen aus 
Zinn, meist mit einem grösseren oder geringeren Zusätze von 
Antimon, die gelben Metallfarben sind Legierungen von Kupfer 
und Zink in wechselnden Verhältnissen. Werden weisse Metall- 
farben auf die beschriebene Weise aufgefärbt, so entstehen 
Produkte von sehr grosser Haltbarkeit; bei Verwendung gelber 
Metallfarben lassen die erhaltenen Produkte nach dieser Richtung 
hin meist zu wünschen übrig. Zweckmässig ist es, in solchen Fällen 
der Tanninlüsung noch 20 Gramm Kaliumacetat zuzusetzen. In 
allen Fällen müssen die aufgefärbten Bronze- oder Brokatfarben 
zum Schlüsse noch in der üblichen Weise in den für diesen Zweck 
gebräuchlichen Poliermühlen poliert werden. 

Über das Färben der Bronzepulver mit Anilinfarben etc. 
siehe auch: „Mechanische Metallfärbung". 

II. Kapferzinnlegrierungren (Bronze), 
a) Färben der Kupferzinnlegierungen im allgremeinen. 

Von der Färbung der Ku pf erzin niegier un gen*), wovon 
hier besonders die Bronze in Betracht kommt, gilt im 
allgemeinen alles bei den Kupferzinklegierungen Gesagte. 

Auf Kupferzinnlegierungen können auch bei zweck- 
entsprechender Behandlung schöne Anlauffarben erzeugt werden, 
die je nach dem grösseren oder kleineren Kupfer- resp. Zinn- 
gehalt verschiedene Farben zeigen. Näheres siehe bei Kupfer 
Seite 83. 

Nebenstehend geben wir eine Tabelle, welche die Farbe und 
das spezifische Gewicht der verschiedenen Kupferzinnlegierungen 
zur allgemeinen Orientierung enthält. 



*) Ähnlich diesen Legierungen verhalten sich bezüglich des Färbens 
auch die Kupfer-Zinn-Zinklegierungen. 
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Kupf erzinn. 




\ 


•/» Kupfer 


o/o Zinn 


Spez. Gewicht 


Farbe 


100,— 


— 


8,667 


rot 


98,1 


1,9 




rosa 


97,48 


2,52 




gelbrosa 


96,27 


3,73 


8,79 


morgenrot 


•93,17 


6,83 


8,76 


gelbrot 


91,49 


8,51 


8,76 


rötlich 


90,10 


9,9 


8,78 


» 


89,90 


10,1 


8,80 


rötlichgelb 


89,0 


11,0 


8,80 


» 


87,7 


12,3 


8,81 


gelb 


86,2 


13,8 


8,87 


gelblich 


84,29 


15,71 


8,561 


rotgelb 


82,81 


17,19 


8,462 


» 


81,10 


18,90 


8,459 


gelbrot 


78,97 


21,03 


8,728 


n 


76,29 


23,71 


8,750 


blaurot 


72,80 


27,20 


8,575 


jj 


68,21 


31,79 


8,40 


aschgrau 


61,69 


38,31 


8,539 


dunkel grau 


51,75 


48,25 


8,416 


grauweiss 


84,92 


65,08 


8,066 


weisser 


21,15 


78,85 


7,187) 






15,17 


84,83 


7,447 






11,82 


88,18 


7,472 


f 


noch weisser 


9,68 


90,32 


7,442 






e,- 


100,— 


7,291 







Zusammensetzung von japanischen Bronzen, welche, im 
bayrischen Gewerbemuseum befindlich, besonders schön bearbeitet 
und schön gefärbt sind, wobei der Bleigehalt jedenfalls eine 
Rolle spielt: 



1. 
2. 
3. 
4. 



Kupfer 

78,28 
72,60 
75,43 
82,17 



Zinn 

4,0 

3,18 

3,96 



Blei 

0,79 
11,74 
15,07 
13,34 



Zink 

25,71 

11,48 

5,64 

0,28 



Eisen 

0,21 

0,45 

0,24 
11 



Arsen 
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Die grüne Patina, welche durch Einwirkung der Atmo- 
sphärilien auf Bronzeguss entsteht, der Hauptsache nach aus 
basischem Eupferkarbonat bestehend, war die erste Metallfärbung, 
und man hat sich bald bemüht, diese schöne, grüne Patina, 
„Patina antiqua", durch Kunst schneller zu erreichen; hierzu 
bedient man sich mancherlei Salze in Wasser oder Essig auf- 
gelöst, und teilen wir in Nachfolgendem erprobte Vorschriften 
hierzu mit. Im allgemeinen bestehen diese künstlich erzeugten 
Färbungen meist aus basischen Kupferoxydsalzen. 

Yon grossem Einflüsse auf die Färbung, Erzeugung der 
Patina etc. ist auch bei den Kupferzinnlegierungen die Zusammen- 
setzung, sowohl, was die Reinheit der verwendeten Metalle, als 
auch, was deren Mengenverhältnis betrifft. 

R. Weber hat darüber in neuester Zeit (Dingl. polyt. 
Journal 245, 86) eingehende Untersuchungen angestellt, deren 
Hauptergebnisse folgende sind: 

1. Ausser äusseren Einflüssen der Atmosphärilien, Regen, 
Sonne etc., hat auf die Bildung und BeschafiPenheit der Patina 
den wesentlichsten Einfluss die Zusammensetzung der Legierung. 

2. An Zink reiche Legierungen, wie solche jetzt häufig von 
den Kunstgiessereien der geringen Härte und anderer beim Zink 
vorteilhafter Eigenschaften wegen benutzt werden, sind haupt- 
sächlich die Ursache des jetzt zu sehenden grauschwarzen, stumpf 
aussehenden Niederschlages resp. Überzuges. Ebenso nachteilig 
sind schon geringe Beimengungen von Arsen und Antimon in 
den Legierungen. 

3. Die Ursache des nachteiligen Einflusses stark zinkhaltiger 
Legierungen liegt in der Ausfällung eines dunklen, fast schwarzen 
Körpers aus der durch die Atmosphärilien bewirkten Kupfer- 
lösung durch das Zink, welcher sich auch durch Einwirkung einer 
Kupferlösung auf Messing nachahmen lässt. Die chemische Natur 



Zink Blei 



3,3 3,8 

Während die antike Bronze fast nur aus Kupfer und Zinn (mit 
geringem Zinkgehalt) besteht, wird die Bronze der Neuzeit grösstenteils aus 
rotem Messing mit kleinem Zusatz Ton Zinn oder Blei oder beiden zugleich 
zusammengesetzt 





A n ro e r k 


ung. 




Kupfer 


Zinn 


Kanon enmetall 


89-91 o/o 


11-9% 


Medaillenbronze 


88—92 % 


12—8 o/o 


Statuenbronze 


86,6 0/^ 


6,6 0/, 


Glockenmetall 


78 o/o 


22 0/, 
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dieser Substanz, welche Weber als „Kupferzinkkörper" anspricht, 

ist noch nicht festgestellt; dieselbe hält sich an der Luft längere 

Zeit unverändert und geht nur unter besonders günstigen 

Bedingungen, namentlich einer feuchten Atmosphäre, bei häufigen 

Niederschlägen in grüne Oxydverbindungen über, welche jedoch 

nicht die Beschaffenheit der normalen Patina, namentlich nicht 

ihre Dichte und ihren Glanz besitzen.*) 

Was die nähere Zusammensetzung der echten, antiken Patina 

betrifft, so ist diese eine sehr verschiedene, wenn auch immer 

das basisch-kohlensaure Eupferoxyd vorherrscht. Dr. Alto Arche 

und Carl Hassack geben folgende Analysen indischer Bronzen 

and indischer Bronzepatina. 

Bronze A. Bronze B. 

Kupfer 60,82 70,97 

Blei 15,68 14,25 

Zinn 10,88 4,90 

Antimon 1,16 8,21 

Arsen Spur 0,79 

Eisen 0,91 0,30 

Calcium 0,38 0,12 

Kieselerde 1,13 1,26 

Schwefel 1,37 2,20 

Kohlenstoff 1,05 0,94 

Wasser 2,92 0,89 

Sauerstoff 3,13 — 

Die Gesamtpatina wurde zusammengesetzt gefunden aus: 

A. B. 

Kupferoxyd 20,08 11,0 

Bleioxyd 4,95 0,59 

Zinnoxyd 0,45 0,05 

Eisenoxyd und Thonerde 2,82 1,11 

Kalk 1,19 0,31 

Magnesia Spur Spur 

Kieselerde und unlösl. . 45,29 77,11 

Schwefelsäure .... Spur Spur 

KohleDsäure 6,33 1,06 

Kohlenstoff 2,16 0,75 

Hydratwasser .... 4,27 1,90 

Wasser 3,92 3,18. 

*) Ein BroDze-Standbild mit besonders schöner Patina bestand ans: 
^6 Kupfer, 9,1 Zinn, 1,8 Zink, 0,8 Blei. 
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Lässt man hierbei die unwesentlichen Bestandteile ' 
kommen die wesentlichen Bestandteile dieser Patinen, als 
basisch- kohlensaures Kupferoxyd, 

„ „ Bleiosyd, 

Zinnoxydhydrat 
nachstehender Zusammensetzung gleich: 



I- kohlensaures Kupferoxyd 85,83 95, U 
Bleiosyd . 13,01 4,49 
Zinnoxydhydrat 1,16 0,40. 

Wtts die Patinabilduug von Broozestatuen anbelangt, welche 
in grossen Städten im Freien aufgestellt !<ind, also in St&dten, 
in denen E<.'hwefelbaltige Steinkohlen als Brennmaterial dienen, 
so müssen solche Bronzestatueu öfters mit Wasser abgewaschen 
und dann mit öl eingerieben werden, wenn dieselben eine Patina 
erhalten sollen. 

Ändern Falles erhalten sie an Stelle der Patina ein 
schmutziges, dunkelbraunscbwarzes, dem Gusseisen ähnliches 
Aussehen, indem sich auf ihrer Oberfläche Ituss ablagert und 
dieselbe auch teilweise in Schwefelkiipfer umgewandelt wird. Das 
Einreiben mit Öl befördert die Bildung der Patina, doch ist ein 
Uberschuss desselben zu vermeiden. Gut hat sich hierbei sowohl 
Olivenöl als auch Knochenö! bewährt. Wahrscheinlich wirkt die 
dünne Schichte Ol dadurch, dass sie das Anhaften der Feuchtig- 
keit hindert, durch welche Gase und Dämpfe absorbiert werden, 
d. i. überhaupt die Angreifbarkeit des Metalles, sowie die Bildung 
von Vegetationen begünstigt wird. Die Zusamm Einsetzung der 
Bronze ist von weniger Einfiuss auf die Bildung der Patina, 
indem gleich schöne Patina bei setir verschieden zusammen- 
gesetzten Bronzedenkmälem gebildet wurde. Kämerer schlägt 
auch vor, um das Anhaften von Staub etc. nicht so sehr zu be- 
günstigen, die Denkmäler aus Bronze mit miiglichst glatter Ober- 
fläche, nicht gerauht darzustellen. 

Zum Reinigen von inkrustierter Bron/e empfiehlt derselbe 
Cyankaliumlösung, deren Reste durch gründliches Abwaschen 
sorgiältig entfernt werden müssen. Zu gleichem Zwecke wird 
auch eine 20°'n Ammoniumkarbonatlüsung empfohlen. 

Nach Eckert werden die von Staub, Russ etc. bedeckten 
Bronzedenkmäler, um deren Patin» wieder sichtbar zu machen,, 
nachdem dieselben durch zweckentsprechende Bedeckung vor 
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Regen und Sonne gegchfitzt sind, mit stark alkalischer Schmier- 
seife dick überstrichen und je nach der Stärke der Schichte, 
d. h. der Schmutzlage 24 bis 36 Stunden der Einwirkung der 
Seife überlassen. Darauf werden die Standbilder mit Sfigespänen 
abgerieben, um eine möglichst rasche und gründliche Entfernung 
der Seife zu bewirken, mit einem starken Wasserstrahl ge- 
waschen und schliesslich mit wollenen Lappen getiocknet und 
gebürstet. In dieser Weise sind in Nürnberg die Denkmäler 
von Hans Siicbs etc. mit dem vorzüglichsten Erfolge und dem 
geringen Kostenauf wände von 150 Mark pro Statue gereinigt 
worden. Die Patina wird hierbei nicht im mindesten ange- 
griffen. Nach Brühl (Dingl. polyt. Journal 243. 251) besteht 
die schwarze Farbe unserer heutigen Bronzedenkmäler, welche 
die feine Gliederung derselben nicht mehr zur Anschauung 
kommen lässt, nicht aus Schwefelkupfer, sondern der Hauptsache 
nach neben den Oxyden des Kupfers, Zinns, Zinkes und Bleies 
aus Steinkohlen-Bruchstücken, Sand und Russ. Zur Reinigung 
davon empfiehlt Brühl eine starke Ammonkarbonatlüsung (1 Kilo 
Amnion karbonat auf 4 Kilo Wasser). 
gebürstet werden. Die Ammonkarboi 
osyde, wodurch die Cobäsion dei 
und der Staub und Kuss mechanisch weggespült wird. Das 
Bronzedenk mal erscheint dann wie neu, wenn gut abgewaschen 
wird. Unterlässt man das, so erscheint eine künstliche Patina. 
Man kann nach dem Abwaschen auch noch mit verdünnter 
Schwefelsäure waschen. 

Nach Brühl würde die Schwärzung unserer Bronzedonk- 
mäler aufhören, wenn man dieselben erst aufstellen würde, nachdem 
sie schon eine schöne Patina erhalten haben, wenn mnii sie also 
künstlich patinieren würde, was ja ausführbar ist und worin be- 
sonders die Franzosen uns bedeutend überlegen sind. 

Es ist ja auch klar, dass die metallische Bronzefläche, 
wenn sie durch den Sauerstoff angegriffen wird, rauhe Oberfläche 
bekommt und dann sehr aufnahmsfähig für Russ, Staub etc. ist. 
Ganz anders verhält sich die Sache, wenn bereits Patina vor- 
handen ist. Das langsam sich bildende Osyd bildet eine gleich- 
massig dichte und glatte Oberfläche, welche das Haften von 
Staub etc. erschwert, und wenn solcher sich doch abgesetzt hat, 
80 wird derselbe leicht von Wasser wieder weggewaschen. Es 
wäre deshalb zu empfehlen, solche Denkmäler in den Werk- 
stätten zu patinieren. 



dit die Denkmäler ab- 
latlösung löst die Kupfer- 
ichwarzen Hülle aufgehoben 
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Nach Weber enthält, entgegengesetzt den Ansichten Ton 
lirülil. der schwarze Ueberzug unserer Bronzedenkmäler Schwefel, 
und fand derselbe darin bis zu 0,7"/« Schwefel. 

Nach Donath (Dingl. pnlyt. Journal 253, 1(78) scheinen 
bei der natürlichen Patinabildung auch ausser der KoLlenti&ure 
vorzugsweise die geringen Mengen Ammoniak salze (kohlensaures 
und salpetrigsaures Ammoniak) des Regenwassers eine Rolle 
zu spielen, da sich die Patina zuerst an der Wetterseite aas- 
bildet, an den vertieften Stellen eine dichtere, stärkere Schichte 
derselben sich ansetzt, als an den erhabenen, auf denen 
rasches Abfliessen des Regenwaasers erfolgt und namentlich auf 
den Sockeln starke Fat in »Überzüge erscheinen. Es ist hier jeden- 
falls die Langsamkeit der Bildung die Ursache der grösseren 
Dichtigkeit und des Glanzes, während bei den ammoniakalischcn 
Pattnierun gsflüssigkeiten die Überzüge durch rasche Verdunstung 
der erfolgten Lösung von Kupferkarbonat sich bilden. 

Donath weist auch darauf hin, dass die antiken Patinen 
einen verhältnismässig hoheu Zinnosydgehalt aufweisen, welches 
wahrscheinlich den emailartigen Charakter derselben bedingt. 
Immer sind die auch künstlich erzeugten Patinen bei der ZinJ 
bronze glatter und glänzender als bei der Zinkbronze. Auch 
wirken die bisher stets verwendeten Patiuierungsflüssigkeiten 
mehr auf das Kupfer und Zink der Bronze verändernd, als auf 
das Zinn. 

Nach E. Steiner (Metallarbeiter 1884, S. 34)i8t zur Er- 
zielung einer guten Naturpatina eine möglichst rein und sorg- 
fältig erhaltene Gusshaut erforderlich. Patina findet man daher 
nur auf getriebenen oder in Wachsformen gegossenen, gering 
oder gar nicht auf ciselierten Gegenständen. 

Nach Steiner macht die neuere Bronzetechnik den Fehler, 
dass die Gussformen teils zu porös sind, teils zu viel Nähte 
haben. Je feiner die Formen, je weniger Nähte vorhanden und 
daher wegzunehmen sind, desto weniger wird die Patinabildui 
unterbrochen. Patina und Sandform vertragen sich nicht nach 
Steiner. Der Beginn der Patinabildung trifft mit dem Erkalten 
des geschmolzenen Metalles zusammen und ist mikroskopisch 
sofort zu unterscheiden; je strengflüssiger die Legierung ist, je 
mehr wird die N^aturpatina unterstützt, weshalb man gerne und 
mit vollem Rechte edle Metalle, besonders Silber, beimischt. Je 
weiter man das Metall der Gusshaut beraubi, desto weicher 
wird dns Metall bis zu seiner Mitte. 
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Nacb Falke ist die Glätte iIpf Oberfläche eioe Hauptbe- 
dingang für eine scliÜEe Patinabililung uud der beste Schutz 
gegen Anhaften von Schmutz etc. 

A. Lismauu in München erzeugt die Patiun auf elektro- 
Ivtischem Wege. (D. K.-l'. No. 93543). Es soll auf diese Weise 
die langsame natürliche Bildung der Patina ersetzt werden durch 
eine schnelle und sichere Bildung auf elektrolytischcm Wege 
iinil vorwiegend Anwendung finden: 

1. bei Blechen, 2. bei Körpern von bleibender Form, z. B. 

Sciiiffsbeschlägen, gegossenen Figuren etc., 3, bei Körpern, die 

bereits am Orte ihrer Bestimmung sich befinden, wie Dächern, 

Beschlägen u. s-. w. aus Bterh, Gussstürken, wie Monumenten etc. 

I. Bleche. 

Man hängt dieselben in bekannter Weise in hintereinander 
geschaltete Bäder und benutzt als Kathode ebenfalls Bleche. Die 
Entfernung von Anode und Kathode beträgt etwa 40 mm. Ks 
ist vorteilhaft, je zwei mit Edelrost zu überziehende Bleche zu 
einer Anode zu vereinigen, indem man sie dicht zusammenhängt; 
man kann so mehr Bleche in einem Bad unterbringen, und es 
bleibt immer eine Seite der Bleche metallisch. Der Elektrolyt 
wird fortwährend durch Zu- und Abfliessen erneuert. 
2. Körper Vfiu bleibender Form u. s. w. 

Man hängt oder stellt dieselben in ein Metallgefüss von 
entsprechender Form, das die Kathode bildet und den Elektrolyt 
enthält, oder man umgiebt den betreffenden Körper mit einer 
Kathode aux Blech, Drahtgeflecht etc. in einem Abstände von 
30 bis 50 mm und bringt das Ganze in das Gefäss, das den 
Elektrolyt enthält, den man auch hier durch Zu- uud Ab- 
fliessen allmählich erneuert. 
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Man bringt in möglichst geringer Entfernung von diesen 
Körpern die Kathode an und lässt zwischen Anode und Kathode 
den Elektrolyt langsam hindurchfliessen, oder man bringt, wie 
bei Monumenten, in gehöriger Entfernung die Kathode an, um- 
liOilt das Ganze mit einem dichten Stoff und führt den Elektrolyt 
zu, den man fortwährend langsam erneuert. 

Die Ausführung des Verfahrens lässt sich an folgendem 
Beispiel erläutern: 

Der Elektrolyt besteht aus einer Flüssigkeit, die kohlen- 
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saure Verbindungen oder solche Verbindungen enthält, bei denen 
durch Elektrolyse Kohlensäure entsteht. Am eiafachsteo ist die 
Anwendung von natQrlioheiu Wasser, dns kohlensaure Salze ge- 
löst enthält und frei ist von solchen Bestandteilen, deren bei 
der Elektrolyse entstehende Zersetzung» pro dukte die Bildung von 
kohlensauren Metallsalzen verhindern, oder das solche Bestandteile 
nur in sehr geringer, das Verfahren nicht beeinträchtigender Menge 
enthält Das Wasser der Münchener Quellenwasserleitung hat 
einen Gehalt von durchschnittlich 0,017 "/a an Kalk und Magnesia 
gebundener Kohlensäure und hat sich bei dem Verfahren als 
Elektrolyt bewährt. Will man ein Ku]iferblech mit Edelrost 
überziehen, so bringt man es als Anode in das Wasser und 
hangt ihm gegenüber im Abstand von 40 bis 50 mm ein Kupfer- 
nd lässt einen Strom von etwa 1 Ampere 
lirken. Die Spannung kann 3 Volt be- 
eine Zersetzung des kohlensauren Kalkes 
yiagnesia wie auch des Wassers statt 
abscheidende Sauerstoff wirkt auf das 



blerh als Kathode auf i 
auf 1 qm Fläche einwi 
tragen. Es findet i 
und der kohlensauren ] 
Der an der Anode sich 
Kupfer oxydierend, während die ebenfalls zur Anode gehende 
Kohlensäure karbonisierend auf das Metall einwirkt, und es ent- 
steht infolgedessen allmählicli ein grüner fester Lberzug auf der 
Oberfläche der Anode. Der Elektrolyt wird während des 
I'rozeasea fortwährend durch langsames Zu- und Abfliessen er- 
neuert. Man hat es in der Hand, dem Überzug eine dunklere 
oder hellere Farbe zu geben, indem mau mehr oder weniger 
oxydiert, da derselbe um so dunkler wird, je mehr zu Anfang 
des Prozesses oxydiert wurde. Man kann auch dem betreffenden 
Gegenstand einen Überzug von zunächst nur Oxyd geben und 
lässt dann erst die Kohlensäure auf das Oxyd einwirken. Dieses 
Oxyd kann ausser auf elektrolytischem Wege durch Oxydation 
an der Luft oder durch chemische Oxydationsmittel erzeugt 
werden. 

Zur Erhalt« 
brüchig geworde 
folgende Regeln: 

Zuerst wird die Bronze mit lauwarmem Wasser behutsam 
abgespült. Genügt dies nicht zur Reinigung von anhängendem 
Schmutz und ist die Patinii festbaftend, so legt man in Smfen- 
wasser oder sehr verdünnte liösUßg von reiner Pottasche 
spült in lauwarmem Wnsser ab mit Benutzung weicher Bürsten 1 
oder Haarpinsel. Die Erhaltung schön gröni?r, fester Patina ( 
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fciriltirt nuQ weiter keine B'.-hamlhiii'^, Sehr mürhe und lose 
Aufsitzende Patina wird mit einer T.üsung von: 
15 Gramm Dammar, 
130 . Benziu, 

20 , gebleicbtein Mohoül, 
270 „ Terpentinöl 
Ijetränkt. Trübe, aber feste Patina tränkt man mit nachstehender 
LöEUDi; und bürstet dann anfangs mit weicheren, später mit 
härteren Bürsten: 

20 Gramm gebleichtes Molinül, 
270 , Benzin. 

Stßcke mit krj.stallinischt'r Patina (Salzpatina) mü.'^äen in 
tpmperiertem Wasser, dem etwas ehem. reine Soda zugesetzt ist, 
ausgelaugt und in reinem, taitwarraem Wasser abgebürstet und 
gespült werden. Nach dem Trocknen werden sie dann mit oben- 
erwälinter Harzlösung getränkt. Einzelne, später ausblühende 
Stellen werden mit dünnem Fiechleinie oder einer weingeistigen 
Schellacklösimg betupft*). 

b) Besondere Methoden zum Färben der Kupfep-Zinn- 
leglerung-en, besonders dep Bronze. 

Im allgemeinen lassen sich Bronzen luit einem /inkgehiWl 
leichter färben als solche ohne Zink. 

I. Färbung* von BpoDze-Hünzplättchen. 

Die Münze inBubnrest verwendete früher zum Beizen der 
Bronzeplättchen (bestehend aus 95" o ^^''l'fß'', 4'/o Zinn, l°,o Zink) 
Schwefelsätire, welche aber einen rötlichen kupferähnlichen Ton 
hervorbrachte. 

Nach .1. E. Barth werden die Plättchen jetzt in Mengen 
von ca. 10 Kilo in eiserne Töpfe mit Holzkohlenpulver in ab- 
wechselnilen Schichten gelegt, der Deckel dann mit Lehm gut 
gedichtet und nun eine Anzahl derart beschickter Töpfe in einer 
eisernen Muffel 2—2'/, Stunden der Rotglühhitze ausgesetzt; 
dann werden sie aus der Muffel entfernt, völlig abkühlen ge- 
liis.-<rrn und erst hierauf entleert. Die von dem Kohlenpulver ab- 
gesiebten Plattchen haben dann eine goldithnliche Farbe mit 
dankleren Flecken. 

Barth behandelt nun je 20 Kilo dieser Plättchen 15 Minuten 
lang in einer Seheuertrommel mit einer Lösung von 50 Gramm 
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Weinstein in 14 Liter Wasser. Dann verschwinden die Flecken 
und AnlaufiParben ganz, und haben die Plättchen eine rote und 
dann goldähnliche glänzende Farbe; die Wein steinlös ung wird 
noch 2 mal gebraucht, jedoch jedesmal 20 — 30 Gramm Weinstein 
zugesetzt. Die Plättchen werden gewaschen, in einer Scheuer- 
trommel mit Sägespänen getrocknet, da sie bei anderen Trocknungs- 
methoden leicht fleckig werden. Nach der Trocknung werden sie 
von den Sägespänen abgesiebt, mit Tüchern abgewischt, um den 
letzten Rest der Sägespäne zu entfernen. 

2. Braune Färbangren der Bronze. 

Um Medaillen, Statuetten und verschiedenen Gusswaren aus 
Bronze den hellen, neuen Metallglanz zu benehmen (sie alt aus- 
sehend zu machen), giebt es sehr viele Vorschriften. 

Von den bewährtesten hierher gehörenden, weil die erzielten 
Überzüge aus Oxyden bestehen, nennen wir als die einfachsten 
und gute Resultate gebenden folgende: 

a) Die Gegenstände werden über einer Spiritusflamme er- 
hitzt und mittelst einer Bürste oder eines wollenen Lappens mit 
leinst gepulvertem Graphit so lange gerieben, bis der Farbenton, 
wie man ihn wünscht, erzielt ist. 

b) Man bereitet einen steifen Brei aus: 

5 Gewichtsteilen Graphit, 
15 „ fein präpariertem Blutstein 

und dem hinreichenden Quantum reinen Weingeists. Mit diesem 
Brei bedeckt man die Gegenstände und nimmt nach 24 Stunden 
das trockene Pulver weg. 

c) In eine Auflösung von: 

4 Gewichtsteilen Chlorammonium, 
1 Gewichtsteil Kleesalz (saures oxalsaures 

Kali) und 
200 Gewichtsteilen Essig 
taucht man eine Bürste oder einen Leinwand läppen und reibt da- 
mit die Gegenstände so lange, bis sie trocken sind. Dann taucht 
man nochmals ein, reibt in gleicher Weise und wiederholt die 
Operation so oft, bis der gewünschte Farbenton erreicht ist. 

d) 2 Gewichtsteile Chlorammonium, 
1 Gewichtsteil Kochsalz, 

1 „ Salpeter (salpetersaures Kali), 

96 Gewichtsteile Essig 
werden durch Erhitzen auf schwachem Feuer gelöst, mit dieser 



171 



noch heissen Lösung die Ciegeostände bestrichen Qsd nach dem 
Trocknen abgebüraiet. 

e) Man wäsibt die Gegenstünde zuerst ab mit einer heissen 
Lösung von 

1 Teil Chloramtüonium und 

100 Teilen Wasser, 
dann bereitet man eine Flüssigkeit aus: 

2 Teilen Grünspan (basisch essigsaures Kupfer), 

1 Teil Chlorammonium, 

6 Teilen Essig 
durch Kochen auf gelindem Feuer, bis möglichst alles gelöst ist, 
verdünnt mit 00 Teilen Wasser, lässt absetzen und giesst das 
Klare ab oder filtriert, in diese Flüssigkeit legt man nun die 
mit der zuerst angegebenen Lösung gewaschenen Gegenstände, lässt 
sie 12 Stunden darin, wäscht dann ab mit Wasser und trocknet 
sie. Oder 

f) Man erhitzt die zuletzt angegebene Flnssigkeit (aus 
Cirönspan etc.) zum Kochen, giesst sie auf die Gegenstände 
(Medaillen), welche man so in ein irdenes Geschirr oder kupfernen 
Kessel getban hat, dass sie sich gegenseitig nicht berühren können, 
und erhält dann im Kochen. Wenn die Gegenstände die ge- 
wünschte Farbe zeigen, nimmt mau sie heraus, spült sie mit Wasser 
ab und trocknet sie. Ein langes Kochen ist zu vermeiden. 

g) In der Münze zu Paris ist folgendes Verfahren üblich: 

32 Gewichtsteile Grünspan, 
30 „ Chlorammonium 

werden mit Essig zu einem Brei angerührt, welchen man solange 
stehen lässt, bis er zu einer festen Masse erhärtet ist. Von dieser 
Masse nimmt man ca. 50 Gramm und kocht sie mit 2 Liter 
Wasser. Die Lösung wird durch Absetzcolassen oder besser 
durch Filtrieren geklärt und nun in einen kupfernen Kessel ge- 
gossen, in welchem auf Unterlagen von Uolz die Medaillen so 
ausgebreitet liegen, dass sie sich weder untereinander, noch die 
Wandungen des Kessels berühren können. Dann koiht man be- 
liutsam '/« Stunde lang und nimmt die Medaillen heraus, spült 
»ie ab und trocknet. 

h) Zu gleichem Zwecke können mit ausgezeichnetem Er- 
folge die bei Kupfer angegebenen (Seite 100 u. f.) Methoden 
angewendet werden. 

3. Bronzlepen neu gegrosseneF Geg-enstände aus Bronze 

und Kupfer. Man löst 22 Gramm Salmiak und Ö Gramm Klee- 



salz in 1 Liter Essig. Mit dieser Lösung befeuchtet man eine 
-weiche Bilrste oder einen zusammengerollten Lapjiea von Lein* 
wan<) und reibt damit so lange du» blanke Metall, bis die Stelle 
trocken geworden, welche Operation so oft wiederholt wird, bis 
die gewünschte Farbe erreicht ist. 

< 4. Für Schwarzfärben, Graufärben. Lüsterfarben, braun- 
g^elbfl Färbungren eignen sich die bei Kupfer angegebenen 
Methoden, insbesondere die schwarz- und hellgraue Arsen beize, 
ferner die alkoholisclie Kupfernitratlfisung von Bollert s. S. 143) 
sowohl für Bronze ohne als auch mit Zinkgehalt. 

ö. Echte antike Patina, das heisst eine aus basisch kohlen- 
saurem Kupferoxyd bestehende Patina erhült man auf nachstehende 
Weise : 

Die reinen Gegenstände stellt man in eiüen Kaum von mitt- 
lerer Temperatur, in dem sich Kohlensäure entwickelt. Entweder 
erzeugt man dieselbe dadurch, dass muu auf Teller oder Schalen 
Marmorstiickcben legt und dieselben öfters mit verdünnter Salz- 
säure begiesst, oder man benutzt Räumlichkeiten, in denen sich, 
wie z, B. in Gährkellern, stetig Kohlensäure entwickelt. Dann 
benet?;t man die Gegenstande (kleinere Gegenstände durch Ein- 
tauchen, grössere Objekte durch Anspritzen) mit einer Flüssigkeit, 
bestehend aus: 

100 Gramm Essigsäure 1,04 
5000 „ Wasser, 
öfters im Tage, worauf man schon nach einigen Tagen einen 
Überzug von basisch-essigsaurem Kupfer erhält, der sich unter 
der Einwirkung der kohlensüurereichen Luft allmählich in fest- 
faaftendes, basisch-kohlensaures Kupfer umwandelt, also in die 
der echten Patina gleiche Zusammensetzung übergeht. 

Je verdünnter man die Essigsäure! ösung anwendet, desto 
langsamer, aber desto schöner erfolgt die Patinabildung. In 
8 — 14 Tagen wird man ein schönes Resultat erzielt haben. 

In Fabriken von Kunstobjekten aus Bronze können natürlich 
in derselben Zeit im gleichen Kaume sehr viele Gegenstände 
patliiiert werden, 

0. Der echten Patina in der Farbe nahekommende. Je- 
doch anders zusammeniresetzte Patina erhält man durch 
nachstehende Verfahren, welche eigentlich von zwei entgegen- 
guselztL-n StaudpunktfD /lusgchen. Entweder kommen vorzagg- 
wci.^e Säuren (z. B. Essigsäure. Oxalsäure, Kleselflusssüure n- 9. w.) 
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ia Verwendung oder Flüssigkeiten, die Ammoniak. koLlensnures 
Ammon etc. etc. entlialteD. Man kann dalitrr von sauren und 
alkalischen PatinJerungsflüssigkeiten sprechen. 

Die VeHahren mit sauren Lösungen beanspruchen eine 
längere Zeit, sind mehr oder minder deutlich krystallinisch, meist 
blaugi-ün, erst später mehr grünspanartig werdend, gegen die 
Behandlung mit Wasser aber etwas zu wenig widerstandsfähig. 
üurcli Behandlung mit ammoniakaiischen Flüssigkeiten bilden 
sich zwar sehr schnell Überzflge von blaugrüner bis graugrüner 
Farbe, welche aber ein mattes, mehr erdiges Aussehen haben. 

7. Patina auf Bronze nach Pataky. 

Man taucht in eine Lösung von 3 Teile n salpetersaurem 
Kupferoxyd und 1 Teil Kochsalz in 50 Teilen Wasser die 
Bronzegegenstände oder betupft sie mit derselben gleiclimässig, 
dann bürstet man sie ab un<l taucht sie in eine zweite Lösung von 
1 Teil Kleesalz und 5 Teilen Salmiak in 94 Teilen Essig 
und bürstet sie abermals ab; wenn man dieses Verfahren öfters 
wiederholt, erzielt man eine sehr festhaftende Patina. Ferner: 

Man erhitzt 1 Teil Chlorammonium, 3 Teile Wein- 
stein (saures weinsteinsiiures Kali), 9 Teile Kochsalz und 
lö Teile Wasser bis zum Kochen; zu der noch heissen Lösung 
giebt man acht Teile einer Lösung von salpetersaurera 
Kupferosyd von 1,100 spez. Gewicht. Mit dieser Beize wird 
die Bronze wiederholt überstrichen. Nach kurzer Zeit, besonders 
wenn in feuchten Räumen gearbeitet wurde, hat sich eine dauer- 
hafte, schön grüne Oxydschicht gebildet. Die Farbe hängt viel 
von der Zusammensetzung der Beizflüesigkeit ab. 

Während mehr Kochsalz die Farbe ins Gelbliche zieht, wird 
sie mehr bläulich, wenn weniger Kochsalz genommen wurde. 

Mehr Salmiak (Chlorammonium) beschleunigt die Wirkung. 
Weitere Patinierungsflüssigkeit: 

a) 1 Teil Chlorammonium, 

1 , neutrales essigsaures Kupferosyd 
(krystallisierter Grünspan), 
100 Teile Wasser; oder 

b) 1 Teil weinsteinsaures Kupferoxyd, 
100 Teile Wasser. 

Durch einfaches Bürsten mit einer dieser Flüssigkeiten und 
nachheriges Trocknen erzielt man auch eine gute, antike Bron- 
rierung. 
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Um auf so bronzierten Gegenständen einen fimisähnlichen 
Glanz hervorzubringen, erhitzt man sie und reibt sie mittelst 
einer Bürste mit geschmolzenem Wachs ein. Der Hitzegrad muss 
so sein, dass das Wachs raucht, ohne zu verbrennen. 

8. Patina auf Bronze nach R. Kays er. 

Man löst 10 Gramm salpetersaures Kupferoxyd, 2 Gramm 
Kochsalz in Vj Liter Wasser, mischt hierzu eine Lösung von 
Ammoniumacetat, welche man erhält, wenn man 10 Gramm 
Salmiakgeist mit Essigsäure soweit versetzt, dass eingetauchtes 
blaues Lakmuspapier rot gefärbt wird, und dann mit Wasser auf 
^/s Liter bringt. Mit der so dargestellten Lösung von salpeter- 
saurem Kupfer, Kochsalz und Ammoniumacetat benetzt man die 
Bronzegegenstände gleichmässig, lässt trocknen, bürstet ab und 
wiederholt diese Operation, bis die Patina die gewünschte Stärke 
erreicht hat. 

Nach einer französischen Vorschrift nimmt man: 
100 Gramm Essigsäure, 8® B6, 
30 „ kohlensaures Ammonium, 

10 „ Kochsalz, 

10 „ Weinstein, 

10 „ essigsaures Kupfer. 

Die Gegenstände werden damit bestrichen, 24 Stunden 
stehen gelassen, worauf eine grüne Patina entsteht. 

Will man die Patina mit blaugrünem Ton, so betupft man 
die erst erhaltene Färbung mit einer verdünnten Lösung von 
Salmiakgeist oder kohlensaurem Ammonium. 

9. Naehabmungr der antiken Patina nach Fehling. 

1. 15 Gramm Salmiak, 15 Gramm Kleesalz werden in 
1 Liter Essig gelöst. 

2. Eine Auflösung von 1 Teil Salmiak, 3 Teilen Koch- 
salz, 3 Teilen Weinstein, 1 Teil salpetersaurem Kupfer- 
oxyd in 20 Teilen Wasser. 

Mit einer dieser beiden Lösungen befeuchtet man den zu 
patinierenden Gegenstand aus Bronze wiederholt. Hauptbedingungen 
einer schönen Patina sind Reinheit der Gegenstände und Gleich- 
mässigkeit des Auftragens. 

10. Bponzegass (mit Zinkgehalt) wird mit einer schönen 

graugrünen Patina versehen, wenn man eine der naclistehenden 
Lösungen aufträgt und bei gewöhnlicher Temperatur auftrocknen 
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iässt; nach dem Trocknen wird gebürstet. Das Verfahren wird 

je nach Bedarf wiederholt. Die Resultate dieser Methode sind 

vorzüglich : 

20 Gramm salpetersaures Kupfer, 

30 „ Quecksilberchlorid, 

30 „ schwefelsaures Zink, 

920 „ Wasser. 

Für Bronze ohne Zinkgehalt benutzt man folgende Lösung: 

20 Gramm Kupfernitrat, 

20 „ Kupferchlorid, 

60 „ Zinksulfat, 

30 „ Quecksilberchlorid, 

50 „ chlorsaures Kali in 2 Liter Wasser. 

Eine schöne Patinierung mit dunklem Grund erhält man nach 

6. Buchner auch durch Eintauchen in nachstehender Lösung und 

Dachheriges Eintrocknenlassen : 

20 Gramm salpetersaures Kupfer, 

20 „ Chlorzink, 

60 „ Wasser 

oder: 

2 Teile Kupferchlorid, 

2 „ Zinksulfat, 

2 „ Kaliumchlorat, gelöst in 100 Teilen 

Wasser. 

11. Ein sehön gefärbter Oberzug auf Bronze entsteht auch, 

wenn man die blanken Gegenstände mit einem in Ölsäure (sog. 
Stearinöl der Seifenfabriken und des Handels) getauchten Lappen 
einreibt. Es entsteht nach einiger Zeit dann grünes, ölsaures 
Kupfer. 

Nach Brühl kann man durch Aufbürsten mit einer Ammon- 
karbonatlösung eine künstliche Patina, bestehend aus basisch- 
kohlensaurem Kupfer, erzeugen, doch ist hierzu eine grosse Übung 
erforderlich, wenn schroflFe und unnatürliche Farben Überzüge ver- 
mieden werden sollen. 

12. Um öffentliche Denkmäler, welche bereits lange im Freien 
stehen, dann gereinigt wurden, zar Patinabildung ZU veran- 

lassenf schlägt Brühl auch vor, dieselben in Zwischenräumen 
Yon einigen Wochen wiederholt mit einer Mischung aus 

20 Teilen Eisessig, 
100 „ Knochenöl 
bestreichen und dann mit Watte abreiben zu lassen. Es bildet 
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sich dann teils essigsaures, teils ölsaures Kupfer. Elster empfieliltziir 
künstlichen Patinieruiig das weinsaur«; Kali-Kupferosyd-Ammoniak; 
Kuiiferzinnlegierungen geben nach ihm eine weit schönere Patina, 
als KupferzinklegieruDgen. 

Versuche Donaths, die Bronze denkm&ler sowohl mit Ölsäure 
allein, als mit Ölsäure und ölsaurem Riipferoxyd, oder mit Ölsäure 
and Essigsäure zu patiuieren, haben ihm keine günstigen Resaltatft 
gegeben. 

Seine Versuche gaben aber gutes Resultat bei Anwendung 
einer starken Lösung von Ämmoninmknrhonat, weli^he bei öftei 
Überpinselung bald genügend starke blaugrQne ÜberzTige herv« 
rief. Auf diese Überzüge wurde dann die erwärmte Mischung uns 
Ölsäure und Eises&jg, in der etwas ölsaures Kupferoxyd aufgelöst 
war, Borpfältig mittelst eines Pinsels aufgetragen. Durch Auf- 
stellen an einem massig warmen Orte wurde die Oberfläche binnen 
wenigen Tagen trocken, und hatten zugleich die Überzüge 
matte dunkelgrüne Färbung erhalten. Die Färbung war abhängig 
von dem Verhältnis der Stärke der Schichten, welche durch di» 
Behandlung mit kohlensaurem Ammonium einerseits und durch 
die Ölsäure Mischung andererseits erzielt wurden. Beim übi 
wiegen der ersteren sind die schliesslich erhaltenen Überzugs 
mehr hellgrüne, der Malacbitfärbung gleichkommende, im entgegen- 
gesetzten Falle beim überwiegen des Ölsäuren Kupferosydes mehr 
dunkelgrün. Die F.rgebnisse auf kleineren Objekten waren be- 
friedigend. 

Donath empfiehlt dieses Verfahren zur Nachahmung be- 
sonders der Patina auf kleineren Gegenständen au? Kupfer, 
Bronze oder bronziertem Eisenguas, Bei letzterem 
statt der Ammoniumlösung eine solche von Kupferkarbonat in 
Ammonkarbonat, welche sieh leicht durch Digerieren von frisch 
gefälltem Kupferkarbonat in Ammoniumkarbouatlösuog unJ nach- 
heriges Filtrieren herstellen läsat. 

Arsankupfer und Arsenbronze werden schwarz gefobi 
mit den Arsenbeizen Seite 147 oder der alkoholischen Kupfer' 
nitratlösung (Seile 143). 

Aluminiumbronze wird schwarz gefärbt am besten mü 
der alkoholischen Kupfernitratläsung von Bollert, Seite 143. 

Phosphorbronze wird schwarz gefärbt am besten mj| 
den Arsenbeizen (Seite 147) oder auch mit der alkohol 
Kupfernitratlösung (Seite 143). 
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Siliciumbronze wird am besten schwarz gefärbt mit den 
Arsenbeiüen (Seite 147) üiler der alkoholischen Kupfemitrat- 
lösung (Seite 143). 

V. Färben des Eisens, Stahls etc. 
a) Färben des Eisens, Stahls etc. im allgremeinen. 

Sowohl die praktische ah auch die künstleriscbe, besonders 
architektonische Verwendung des Eisens wird haiiptsÜchücL be- 
hindert durch die Unbeständigkeit des Eisens an der Luft, durch 
die Leichtigkeit, mit welcher es au feuchter Luft sich oxydiert, 
wobei ee sich mit dem unansehnlich gefärbten Oxydationsprodukt, 
dem gelbbraunen Eisenhydroxyd (Rost) bedeckt. Es steht das 
Eisen in dieser Beziehung im schärfsten Gegensatz zum Kupfer 
und den Kupferlegierungen, namentlich der Bronze, weiche an 
der Luft durch Oxydation und I'utinabildung ein immer schöneres 
Ansehen bekommt, ausserdem dabei nicht weiter leidet, während 
das Eisen durch die fortwährend nach innen vordringende 
Oxydation vollständig mit der Zeit den Zusamnienhanj; un<! den 
metallischen Charakter verliert. Bei der Färbung des Eisens 
kommt also vor allem der Moment in Betracht, dass dieselbe zu- 
gleich ein Schutz gegen die Veränderung des Eisens sein muss, 
abgesehen davon, dass die Färbung das unansehnliche Grau dem 
Gusseisen x. B. benehmen und dekorativ wirken soll. 

Um die genannten Zwecke za erreichen, benutzt die In- 
dustrie dreierlei Wege, wonach mau unterscheidet: 

1. Die chemische Metallfärbung, sei es durch Metall- 
überzüge, sei es durch Erzeugung schützender Oxyde u. s. w., 
welche gegen den oxydierenden Einfluss der Atmosphärilien un- 
empfiudlich sind und dekorativ wirken. 

2. Den Austrieb oder die Bemalung, teils 
teils zur Dekoration, wobei die Gusswaren mit 
oder harzigen Körpern, die einen Firnis bilden. 
mit haltbaren, metallischen oder nicht metallischen 
Überzogen werden. 

Hiervon werden wir bei dem Abschnitte 
Metall färb nng" handeln. 

3. Den Glas- oder Emailleüherzug, welcher nicht in 
den Rahmen dieses Buches gehört. 

Die beste chemische Metullfarbung des Eisens ist, ebenso 
wie bei dem Zink, die indirekte Metallfärbung, d. h. die Ver- 
kupferuug. Diese sollte allen anderen Metallüberzügen, Z- B. 

12 
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dem Messing, Gold- oder Silberüberzug voraasgehen, uüd ist im 
Stande, das Eisen vollständig zu schützen und gewährt die 
Möglichkeit einer weitgehenden Farbennuancierung. Eine solide 
galvanische Verkupferung ist natürlich die Bedingung der Halt- 
barkeit. Wir verweisen in dieser Beziehung auf die „galva- 
nischen Metallniederschläge und deren Ausführung" von 
H. Steinach und G. Buchner in Fischers Verlag. 

Die direkte chemische Metallfärbung geschieht durch Er- 
zeugung von schwarzen, blauen, braunen Oxyd- oder Schwefel- 
verbindungen, welche die Gegenstände vor dem Rosten schützen, 
ihnen den Glanz benehmen (z. B. Gewehrläufe) oder dekorativ 
zu wirken bestimmt sind. 

Man bewirkt dies: 

1. Durch Erhitzen und Erzeugung der sogenannten 
Anlauffarben, besonders auf Stahlgegenständen, welche man 
dann an gewissen Stellen wieder entfernen kann, um Zeichnungen 
etc. hervorzubringen. 

Man glaubte bisher, dass diese sog. Anlauffarben, welche 
beim Erhitzen des Stahles entstehen, ganz bestimmte Temperatur- 
grade zur Erzeugung erfordern, wie nachstehende Tabelle zeigt: 

Gebräuchlich für: 
220^0. blassgelbe Farbe . . Lanzetten etc.; 



232 <» C. blasse Strohfarbe 

244 <> C. goldgelbe Farbe 

256® C. braune Färbung 

268 <^ C. Purpur-Farben . 

280® C. Purpur-Farben . 

292® C. Hellblau . . . 

296® C. Indigoblau . . 



Rasiermesser; 
Federmesser; 
Scheren und Meissel; 
Taschenmesser und Äxte; 
Tischmesser und grosse Scheren; 
Federn, Klingen; 
Rohre, Sägeblätter; 
320® C Dunkelblau bis Schwarz grosse Sägeblätter. 

Dies ist nach Turners Untersuchungen nicht ganz richtig. 
Durch entsprechend längeres Erhitzen kann die blaue Färbung 
bei einer Temperatur hervorgerufen werden, welche selbst unter- 
halb derjenigen liegt, die man sonst für nötig hält zur Erzeugung 
von Strohgelb. Ebenso kann durch einige Minuten langes Er- 
hitzen die Strohfarbe bei einer Temperatur von 50® unter 
221® erzeugt werden. 

Turner hat eine Reihe bezüglicher Versuche angestellt, 
welche zeigen, dass die beim Anlassen des Stahls beobachteten 
Farben unter geeigneter Änderung der Yersuchsbedingungen bei 
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weit höherer oder niederer Temperatur erhalten werden, nla man 
für gewühnlich zur Erzeugung einer bestimmten Färbung für 
Döt!g hält. 

Die Färbungen Insseii sich an gehärtetem, wie auch an un- 
gehärtetem Stahi hervorrufen und auch an Schmiedeeisen oder 
Gusseisen ebensogut wie an Stahi. Diese Färbungen sind somit 
unabhängig von der Menge oder der Beschafienheit des im Stahl 
rorhandenen Kohlenstoffs. (Siehe auch Seite 88 über Anlauf- 
farben.) 

2. Durch Einbrennen von Wachs, Rusb etc. oder durch 
Erzeugung »on Schwefelverbindungen auf der Eisenober- 
fläche. 

3- Durch Ablagerung Ton Oxyden, welche mit Hilfe 
sftuerstoffabgebender, als oxydierender Körper erzeugt werden. 

Das Verzinken, Verzinnen des Eisens resp, Eisenbleches, 
sog. galvanisiertes Eisen, rechnen wir nicht zur MetaUftrbung, 
weil dadurch nicht nur eine hauchdünne Färbung, gondern ein 
soliiler Metallüberzug liergestellt wird. 

b) Besondere Methoden zum Färben des Eisens und 
Stahles etc. 

1) Färben des Eiseos durch HetaUuberzli^e. Die Be- 

dei'kun^' resp. Färbung des Eisens, insbesondere des Gusseisens 
mittelst anderer Metalle bildet ein reiches Feld für die Dekoration 
und den Schutz eiserner Objekte. Hierbei ist jedoch die Beschaffen- 
heit des (lusseisen^ von grosser Wichtigkeit; da es sich bei allen 
metallischen Überzügen vor allem um die Herstellung einer 
mögliebst vollkommenen Metulifläche handelt, so ist hierauf ein 
Hauptaugenmerk r.u richten, da bei einem Korper wie bei dem 
Gasseisen, bei dessen Oberilächenzusammensetzung sich auch nicht 
metallische Elemente und Verbindungen beteiligen, sich in dieser 
Beziehung Schwierigkeiten einstellen. Der in jeder, auch der fein- 
körnigsten Gussware ausgeschiedene Kohlenstoff, der Graphit, 
wirkt hier ebenso störend, als die in den meisten Gussoisensorten 
nachweisbaren Kohlenstoff-Eisenverbiudungen. Beide treten neben 
«inem ziemlich metallischen Eisen auf und setzen die Metalltextur 
zusunmen. An der Oberfläche treten sie ebenfalls auf und be- 
dingen ein nicht ganz gleichmässiges Verhalten chemischen Ein- 
flüssen gegenüber, wie sie häufig bei der Herstellung von Metall- 
überzügen gebraucht werden. Man bat daher vielfach das Eisen 
auf mec.banischem Wege mit Metallen überzogen durch Auftragen 
mit Bronzepulverri, um diesen Schwierigkeiten zu entgehen. 



Um aljiT auf chemischem Wi^ge das Eisen mit nDderpn 
Metallen zu überziehen, muss schon beim Herstellen des Guss- 
eisens auf eine Gleiohmässigkeit der Zusamniensetzimg desselben 
geachtet werden. Wie man dai^ macht, gehört nicht in den 
Kolimen dieses Buches, aber es genügt zu sagen, dass dts zu 
Metallüberzügen geeignete Eisen ebenso weit von der Qualität 
des graphitrejcheii, schaumigen, wie von der Qualität des 
halbierten Eisens entfert sein musa. Es muss eine Tendenz ku 
oktaSdrischer Kristallisation haben und möglichst reguläre An- 
häufungen bei solcher Erystallisationsprobe zeigen. Dann ist es 
weich, wenig graphithaltig, von feiner gteichmässiger Textnr. 
Über geeignetes Reinigen des Eisens zum Zwecke von Metall- 
überzügen siehe Seite 29. Obwohl man beim Eisen leicht durch 
Eontakt- oder Eintauchverfuhren dünne Metallüberzüge zwecks 
der Färbung herstellen kann, siehe Seite 39 u. f, so empfiehlt 
es sich aber der Dauerhaftigkeit halber, hier sich der galvaniscbeu 
Niederschläge zu bedienen*), vor allem des Verknpferns im ulka- 
lisrheu Kupferbade, auf welche Kupfersrhichte man dünn leicht 
und dauerhaft vermessingen, vergolden, versilbern etc. kann. 

Die Herstellung transparenter, auf der chemischen Ver- 
änderung des Gasseisens beruhender Färbungen geschieht leicht 
durch die Hitze, das sogenannte Anlaufenlassen und Eraunmarheo 
des Gusseisens. Indem man die fertigen Waren erhitzt, laufen 
sie je nach der Höbe der Temperatur und der Dauer der Ein- 
wirkung derselben, in braunen, roten, blauen Farben an, denen 
man dann durch Überziehen mit Firnissen eine gewisse Haltbar- 
keit geben kann. Bei richtiger Ausführung stehen derartige 
Effekte in der Echtheit und Solidität der Färbung der BroDZe- 
patina nicht nach. Lässt man z- B. an schweren Güssen, Kande- 
labern, Geländern, Säulen etc. einzelne Glieder blank anlaufen, 
während andere matt und dunkel gelassen werden, so erhält man 
zwar dunkle, aber doch fein und geschmackvoll aussehende Effekte. 

2. Anlauffarben oder Anlassen. (Siehe auch Seite 83 bei 
Anlauffarben.) Hier kommen vorzugsweise 3 Farben in Betracht: 
Safrangelb, Rot und Blau. Man weicht jedoch in vielen Fällen 
auch von diesen Farben ab und wählt sich eine Zwischenfarbe, 
je nach der Beschaffenheit des Werkzeuges oder des zu hftrt«Dden 
Gegenstandes, je nachdem eine spitze oder stumpfe Schneide vor- 

*) Die goUnniüchen Hetnllaiederiohlftga und deren An^rahraag tob 
a Sleioucb & G. Biichner, Berlia, S. Fjs.:b«re Vorlag. 



banden, oder ob dieselbe auf Stahl, Eisen, Messing oder Holz 
verwendet werden soll. 

Jeder abgekühlte Stahl muss vor dem Anlaufen weiss sein. 
Vm dies schon durch das Abkühlen zu Stande zu bringen, be- 
streicht man ihn vor dem Glühen in gut warmem Zustande mit 
Seife, Grössere Staldteile, welche man nicht in der Zange an- 
lassen kann und welche auch durch und durch gleiche Uärte 
haben müssen, werden auf folgende Weise angelassen. Man er- 
wärmt in einem Bleclikasten über starkem Kohlenfeuer Sand bei- 
nahe bis zur Glühhitze, sorgt aber zugleich durch öfteres Um- 
rühren dafür, dasa er gleichmöäsig warm wird, worauf man die 
anzulaufenden Gegenstände hineinlegt, jedoch so, dass man Immer 
eine helle Fläche sehen kann, um die auftretenden Farben er- 



Metallbäder zum Anlassen des Stahles. 

In das geschmolzene Metall wird der glasharte Stahl so 
lange eingetaucht, bis er die Temperatur des Metallbades ange- 
nommen bat, Folgende Tabelle giebt die Zusammensetzung der 
Hetallbader, wie sie sich für das Anlassen schneidender Stahl- 
instrumente erfahrungsgemäss zweckmässig erwiesen haben. Im 
allgemeinen giebt man die gelbe Anlauffarbe Werkzeugen, welche 
sehr hart bleiben sollen, mitbin allen zur Bearbeitung des Eisens 
und von harten Gesteinen dienenden, dann Rasiermessern, chirur- 
gischen Instrumenten, Grabsticheln, Stempeln, Zieheisen etc.; die 
purpurrote Farbe meist den Werkzeugen zur Holzbearbeitung, 
die violette bis dunkelblaue Farbe erhalten Gegenstände, die zu- 
gleich Elastizität (Federhärte) besitzen sollen, wie Uhrfedern, 
Klingen, Sensen, Sicheln, Hand- und Lochsägen. 
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Nach den Mitteilungen der polytechnischen CieselUchaft in 
Berlin werden behufs Blauanlassen von kleineren Stahlblech- 
gegenstiinden dieselben in eine fliisBige Legierung von 25 Teilen 
Blei und 1 Teil Zinn, welche bei dem zum Blauanlnssen erforder- 
lichen Wärinegrud schmilzt, getaucht. Auch kann an Stelle der 
Legierung ein auf die nötige Temperatur erhitztes Sandbad treten 
(dunkelblau 300 " C, blassblau 248 " C), welches auf dieser 
Temperatur erbalten wird. 

Erhitztes Eisen mit Leinöl bestrichen und wieder erhitzt, 
giebt einen festhaftenden, braunen, glänzenden Überzug. 

Biauanlassen und stellenweises Blankbeiz^n vdd 
eisernen Standern, Schildern, Klingen etc. bebufü Herstellung von 
Verzierungen, Zeichnungen etc. Das gesehlifffn» und fein polierte 
Arbeitsstück lasse man nach dem „Metallarbeiter" am besten 
über einer starken eisernen Platte, welche glühend gemacht wird, 
gleichmässig blau an. Um die Gleichmässigkeit zu erzielen, darf 
man das Arbeitsstück nicht unmittelbar auf die Platte legen. 
sondern muss es in einiger Entfernung davon halten. Ist diis 
Einlassen geschehen, welches um so schöner und baltbarer aus- 
ftllt, je besBeres und dichteres Eisenmaterial verwendet ist, so 
werden die Stellen, welche blau bleiben sollen, mit beliebigem 
Lack gedeckt, den man trocknen lässt. Durauf giesst man über 
das Ganze erwärmten Weinessig, wodurch die nicht gedeckten 
Stellen sofort blank erscheinen. Wendet man den Weinessig 
kalt an, so muss er etwa ü Minuten wirken. Man erzielt dann 
aber auch kein glänzendes, sondern ein mattes Weiss. Nach dem 
Übergiessen mit Weinessig taucht man das Stück in kaltes 
Wasser. Der aufgetragene Lnck wird hieraul leicht entfernt. 
Bei dieser Methode behalten die blanken Stellen ihn.-n Strich 
und haben noch sehr hohen Glanz. 

ßlauma<'hen kleiner Gegenstände aus Eisen nach 
F. W. Stange. 

Man nimmt eine Trommel, wie man sie b^ini Kaffee brennen 
braucht, füllt dieselbe bis »/j oder '/j ihres Raumgehaltea und ver- 
fährt dann gnuz so, wie beim Kaffeebrennen, indem man die 
Trommel über freiem Feuer solange dreht, bis die gewünscht« 
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man sich durch &ft«ro« 
Mau darf nur Gegenstände von 
schütten, weil bei verschiedener 
blau werden, wenn die kleineren, 



ihres gerüigen Körperinhaltes wegen und liemzufolge leichter er- 
hitzt, (las Stadium des Blauwerdens übersrli ritten Laben. 

Kleine, eiserne, tiefschwnrze Massenartikel werden 
nach dem „Metallarbeiter" hergestellt, indem man die Farbe 
durch Erhitzen in mit Leinöl getränkten Sägespänen hervorruft. 
Zu diesem Zwecke benützt man eine eiserne Trommel, 
welche Ähnlichkeit mit einer Kaffeetrommel hat. Dieselbe be- 
steht auB einem cylindrisicheii Rumpfe, an dessen einem Ende 
ein glatter Boden mit Wränge ^ich befindet. Am anderen Ende 
ist ein Trichter, in dessen Mitte sich eine Füllöffnung befindet, 
aufgefalzt. In den Rumpf sind starke eiserne Stifte eingenietet, 
um eine tQchtige Verteilung des Inhalts hervorzubringen. Diese 
Trommel wird bei der IJenützung in wagvechter Lnge über Kohlen- 



oder Gasfeuerung langsam gt-dr 
10 Teilen trockenen Säges 



'ht. Das Färbemittel besteht aus 
. und 1 Teil Leinöl, innig mit- 



einander vermengt. Diese geiilten Späne werden in die Trommel 
zu den zu schwärzenden Gegenständen geschüttet und während 
des Drehens der Hitze atisgesetzt. Durch die Wärme kommen 
die Späne zur Verbrennung und entwickeln durch das Öl einen 
starken Haacb, welcher aus der Tnimmel nicht sofort entweichen 
kann, sondern nur langsam durch die Trichteröffnung abzieht. 
Dieser Bauch überzieht die Gegenstände mit einer nicht zu ent- 
fernendeti Schichte, resp. tiefschwarzeu Farbe. Es ist jedoch da- 
rauf KU achten, diiss die Gegenstände nicht zu lange der Hitze 
Ausgesetzt sind, da nach dem Schwarz eine graue Farbe hervor- 
tritt. Es ist daher notwendig, von Zeit zu Zeit mittelst einer 
kleinen Schippe die Artikel auf ihre Farbe zu prüfen. Ist die 
richtige Farbe vorhanden, so wird die Trommel schnell entleert 
und der Inhalt derselben auf ein Blech zum Abkühlen aus- 
gebreitet. 

3. Herstellung- einer blauen und braunen Bronzierung: 
auf Elsen und Stahl. 

ii) Blaue Bronzierung. 

Man bereitet zuerst ein .Sandbad von dem Umfange des zu 
bronzierenden Gegenstandes, reinigt dann letzteren von allen 
fetten Teilen und taucht in Essig. Nachdem die Oberfläche des 
Gegenstandes gut abgewischt und trocken geworden ist, bestreicbt 
man denselben mit einem mit Salzsäure befeuchteten leinenen Lapjieii; 
wenn dieser Überzug etwa '/, Stunde getrocknet ist, wird der 
Gegenstand in das Sandbad gelegt. Von Zeit zu Zeit entbiöbst 
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man den Gegenstaud an einer kleinen Stelle, um den Äugeohlick 
wiihrnelimen zu können, in welrliem die Oberflärhe die sclumste 
blaue Farbe zeigt; ist dies erreicht, so muBs der Gegenstand aus 
dem Sandbad genommen und trocken abfiewiseht werden. 

b) Braune Bronzierung. 

Bestreicht man die wie bescbrieben erhaltene blaue Bron- 
zierung mit einem leinenen, mit Baumöl getränkten Lappen, so 
vernandelt sich die blaue Färbung in eine braune. 

4. Ein glänzendes Schwarz erhält man durch Auftragen 
einer Lösung von Schwefel in Terpentingeist, die durch Kochen 
auf dem Wasserbade hergestellt wird. Nach dem Verdunsten des 
Terpentingeistes bleibt auf dem Eisen eine dünne Schicht Schwefel 
zurück, die sich mit dem Metalle innig vereinigt, wenn man den 
Gegenstand erhitzt. 

Ein gleichfalls glänzendes Schwarz erhält man, wenn 
man die Eisenwaren entfettet, beizt, nach dem Trocknen mit 
Leinöl überzieht und bei Dunkelrotglut einbrennt; nnterlässt 
man das Beizen, so muss das Lberziehen mit Leinöl und das 
Einbrennen 2 bis 3 mal wiederholt werden. Nach Meritens er- 
hält man ein glänzendes Schwarz auf Eisen, wenn man die Gegen- 
stande als Anode in auf 70* C. erwärmtes, destilliertes Wasser 
bringt und als Kathode in eine Eisenplatte einhängt. Es bildet 
sich eine Schiebt von Eisenoxydoxyilul, die Langbeinaber ID fest- 
haftendem Zustande nur auf Schmiedeisen, nicht aber auf Guss- 
eisen erhalten konnte. 

Der Glanz trat erst nach Überbürsten mit einer weichen, 
auf Wachs abgezogenen Bürste hervor. Der Strom, den man in 
das Bad leitet, darf nur ebeu so stark sein, dass er das Wasser 
ohne merkliche Gasentwickeiung zersetzt. 

5. Crauschwarze Färbung auf Elsen, Stahl, Stahlbleeh ete. 

Mau verkupfert das Eisen durch Eintauchen in eioe geeignete 
Kupferlösung Is. 8. 42 u. f.) und legt dann nach dem vorherigen 
Abspülen in eine verilßnnte Lösung von Scbwefelkalium oder 
Schwefelammoaium. 

Die Färbuui; ist matt grauscbwarz, 

(j. Tiefschwarze Färbung von Elsen, Stahl, Stahlbleeh ate. 

Nai"h ({ftürg Büchner erhält man schöne ft-sthaftende, 
[izende, tiefschwarze Färbung, wenn man den betreffenden 
Gegenstand mit Schwefelbalsam (Balsam Biilfuris terebloth. des 
Handi'U) bestreicht, bei gelinder Wärme eintrocknen lässt, z. B. 
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ober einfiu Kohlenfcuer und (ianii atnrk erhitzt, Jedorh mit der 
Vorsicht, dass der Schwefelbalsamüberziip, ohne mit Flamme zu 
brennen, nur verkolilt. Wie auf der Oberlläcbe i!er Schwefel- 
balsHio unter Flummenbildung abbrennt, entstehen Flecken. Bei 
richtiger Handhabung erhält man schöne Resultate. Am besten 
nimmt man die Erliit/iinp in einer Muffel vor. 

Schwarzfäpben von Elsen. Um eiserne Gegenstände schwarz- 
braun bis schwarz zu färben, verfährt man wie folgt: Die rein 
gebeizten und entfetteten Gegenstände werde» Jn eine 10 prozentige 
LöguDg von dnppelchromsaurera K«li getaucht, an der Luft ge- 
trocknet und schliesslich über ein offenes, lebhaft glühendes, 
nicht russendes Kohlenfeuer zwei Minuten lang gehalten. Die 
erste Färbung ist gewöhnlich schwarzbraun; wiederholt man aber 
dieses Verfahren mehrmals, so erhält man einen rein schwarzen 
Ton. Besondere Aaftnerksamkeit ist der Entfettung zuzuwenden, 
da sonst die fetten Stellen von der Flüssigkeit nicht benetzt 
werden und die erzielte Färbung ungleichmassig wird. Die Ent- 
fettung ist mit Benzin vorzunehmen, worauf die Gegenstände mit 
den Fingern nicht mehr berührt werden dürfen. (Boyr. Ind.- u. 
Gew.-Bl. 1898, S. 210.) 

Elsen wird blau gefärbt, wenn man es in vollstiinüig 
blankem Zustande in eine Lösung von 140 Gramm unterschweflig- 
saurem Natrium in 1 Liter Wasser, gemischt mit einer Lösung 
von 35 Gramm Blei^ucker in 1 Liter Wasser, hineinlegt. (Bayr. 
Id<1.. u. Gew.-Bl. 189S, S. 28.) 

7. Brau ose hwarzep Überzug- mit BronzeschUler wird er- 
halten, wenn man die blanken Eisengegenstände erwärmt und 
mit einer konzentrierten Lösung von dnppelchromsaurem Kali 
überpinselt, die getrockneten Waren über Uolzkohlenfeuer erhitzt 
und abwäsclit, bis das Wasser nicht mehr gelb geerbt abläuft. 
Die Operationen sind noch 2 bis 3 mal zu wiederholen. Einen 
ähnlichen Überzug erhält man durch Erhitzen der Eisenwaren 
mit einer Lösung von 10 Gewichtsteilen Eisenvitriol und I Gewichts- 
teil Salmiak in Wasser. 

8. Ein sllberähnllches Aussehen mit hohem Glänze lässt 
sich polierten, gut entfetteten Eisenüächen beibringen, wenn man 
dieselben mit der nitrhstehend beschriebenen Lösung übergeht: 

4Ü Gramm Chlorantimon. 10 Gramm pulverisierte 
nrsenige Säure, 80 Gramm geschlemmter Blutstein 
werden mit 1 Liter Alkohol von 90 "L auf dem Wasserbade 
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'/, Stunde geliiiiie erwärmt; es erfolgt teilweise Lösung, in w 
man BaumwoUenläpprhen taucht und damit die Eisenteile untei 
Anwendung eines leichten Druckes übfrgeht. 

Graue bis schwarze Metaltbetze auf Eisen und Stafat 

Nach den neuesten Erfindungen und Erfaljrungeii (durch PharrHi 
Zentralhalle) erhält man ein solches Prä|>arat durch Losen 
1 Teil Wismuthchlorid, 2 Teilen Quecksilberchtoiid, 1 Teil Kupfer 
ehlorid in Teilen Salzsäure, 5 Teilen Alkohol und 50 Teilen Wasser, 
Der zu schwärzende stählerne oder eiserne Gegenstand wird zu- 
nächst vollständig rein und fettfrei gemacht, sodann die Lösung 
mittelst Bürste aufgetragen, event. wird der Gegenstand getituclit 
Nach dem Trocknen wird der Gegenstand eine halbe Stunde lang 
in sieiiendes Wasser getaucht. Bei dunkler gewünschter Farbun)^ 
wird das Verfahren wiederholt. Nach dem Abtrocknen wird 
sogleich mit der Wach.sbürste behandelt. 

Scbwarzfärben von kleinen Eisentellen. Nach Geori 

Buchner streicht man auf die schwach angewärmten kleinei 
Metallteile mit dem Pinsel eine Lösung von 7t) Teile Kupfernitrat 
in 30 Teile Weingeist auf, bringt dieselben dann auf ein Eisen« 
blech und erwärmt. Es bildet sich nach Zersetzung de» Kupfer- 
nitrats ein schwarzer Überzug von Kupferoxyd, der, nacli dem 
Erkalten abgerieben, eine festhaftende graue Färbung nuf dea 
Eisentcilen hinterlässt. Durch öfteres Wiederholen des Proaesse» 
gelingt es leicht, eine Bchüne Schwarzfärbung zu erzielen. 
sonders schöne Töne erzielt man auf diese Weise auf kompiikteii 
Eisenteilen, doch wird auch Eisenblech sehr hübscli gefärbt 
Nimmt man statt einei Kupfernitratlösung eine weingeistigfl 
Mangnnnitratlösung, so erhalt man schöne bronzefarbige Tön«, 
Durch Mischen beider Lösungen erhält man verschiedene Färbungefc 
Ein Färbeverfahren für Eisen und Stahl, welches aucb 

vornehmlich als Hostschutz wirken soll, röhrt von den Farben- 
fabriken vorm. Bayer & Co. her. Nach der L Patentbeschreibun) 
sollen die Eisengegenstände mit einer wässerigen Lösung 
Ferro- oder Ferricyanwaseerstoffsäure bestrichen werden, w&hrend 
die Zusatz Patentschrift die Anwendung des Wassers vermiedei 
sehen will und Lösungen der erwähnten Säuren in Alkohol a 
besten bei gleichzeitiger Anwesenheit von Ol Torschreibt. Hie 
bei verläuft die Reaktion langsamer als bei Anwes'-nheit v» 
Wasser. 

Zur Hervorbriogung nlelloartig-er Verzierungen auf Elu 
und Stahl wer.len nach A. Henggli-Biel (Schweiz) die fei| 



polierten Objekte mit eioer blausciiwarzen bis schwarzen Aniaiif- 
farbe versehen, indem der Gegenstand (Inrch eine gleichmässige 
Erwärmung mit Gas oder Kolilen dunkelblau angelassen und dann 
in öl getaucht wird. Durch Aufdruck eines säurebestAndigen 
Deckgrundes wird die gewünschte Zeichnung auf dem Objekte 
angebracht, worauf die nicht gedeckten Stellen mit starker Salz- 
säure bis zum Erscheinen des blanken Metalles biosgelegt werden. 
Dieses wird nunmehr in üblicher Weise versilbert, vernickelt, 
vergoldet etc. und endlicli die Entfernung des Deckgrundes be- 
werkstelligt. 

9. Schwarzer Überzug auf Eisen nach Thirault mittelst 
einer vollkommen aiiliafteuden Schichte vnn Eisenoxyduloxyd, 
welches durch folgende Operaliüneu erreicht wird: 

1. Man erzeugt auf der Oberfläche des Schmiedeeisens (oder 
Stahl) eine anhaftende Schichte von Eisenoxyd. 

2. Alan verwandelt da.s so gebildete Oxyd unter dem Ein- 
flüsse des Wassers bei einer hohen Temperatur (9(> — 100° 0.) 
in das schwarze Oxyd. 

3. Man wiederholt die Operation, bis die schwarze Schichte 
hinreichend dick und anhaftend ist. 

4. Man taucht die Gegenstände in ein Bad lauwarmen 
Wassers, um das Schmiedeeisen (oder den Stahl) von den seiner 
Oberfläche anhaftenden, sauren oder salzigen Teilen zu reinigen, 
wonach man die Gegenstände mit einer schwachen Schichte 
Olivenöl aberzieht. An Präparaten werden angewendet: 

1. 250 Gramm Quecksilberchlorid, 250 Gramm 
Salmiak, 5 Liter Wasser; man löst auf, lässt absetzen, 
dekantiert oder Kltriert und bewahrt die Flüssigkeit in Glas- 
flasclien auf. 

2- 750 Gramm flüssiges Eisenchlorid von 30" He, 
50 Gramm Kupfervitriol, 200 Gramm Salpetersäure \on 
36" Bc, 300 Gramm Alkohol, 10 Liter Wasser. 

3, 100 Gramm flüssiges Eisenchlorid von 30' Be, 
3U0 Gramm trockenes Eisenchlorid, ÖO Gramm Salpeter- 
«äure von Sti" Bc', 900 Gramm Alkohol, 10 Liter Wasser. 

Ph. Hess teilt über Brünieren und Sch warzfarben 
des Eisens folgendes mit: 

Die heute noch fast ausschliesslich verwendeten älteren 
Brfiaierangsmethoden laufen durchweg auf die Bildung einer künst- 
lichen Rostschicht hinaus und erfordern insgesamt eine ziemlich 
langwierige Behandlung der Eisenflächen. Ein dem technischen 



uDii administrativen MJlitärcomiti' 
Maschiaenbestandteil zeigte ein vi 
Fiächen abweicliendes Aiisselien; 
artigem Glänze an der Oberfläcli 



in Wien vorgelegter brünierter 

n den sonst üblichen brüniertea 

er vinr schwarz, mit grapbit- 

id besftss eine gut haftende 



Schutzschicht, welche unter der Behandlung mit metallenen Kratz- 
bürsten keinen Schaden litt. Die Schutzdecke bestand nach d«r 
chemischen Untersuchung aus Eisenosyduloxyd, Das Äuflinngen 
dieser Verbindung auf die Eisenfläche kann nun auf verschiedene 
Art erfolgen. Man kann die Eisenfläche mit Leinöl bestreichen 
und dann erhitzen, wobei, wie es scheint, neben ausgeschiedenem 
Kohlenstoff als wesentliche Schutzschicht Eisenoxyduloxyd gebildet 
wird. Für Bestandteile, die eine Erhitzung nicht zulassen, oder 
eine solche schwer vertragen, lässt sich nach Thirault's Methode 
die genannte Schutzschicht auch dadurch aufbringen, dass man 
auf dem Eisen eine gleichförmige Schicht von Kost (Eisenoxyd- 
hydrat) erzeugt und diesen durch Eintauchen in heiases Wasser 
(von 80—100' C.) in Eisenoxydulozyd überführt. 

Nach Versuchen, welche d. Verf. hierüber anstellte, gelingt 
eine solche Brünierung noch rascher, wenn man den Eisenkörper 
in eine angesäuerte Lösung von Eisenchlorid taucht und darin 
einige Zeit verweilen lässt Es bildet sich eine schwarze Haut 
von Eisenoxydutoxyd, welche beim Eintauchen in heisses Wasser 
sich an die Eisenmns,:e fest anlegt und nach dem Abtrocknen 
mit Leinöl oder Wachs eingerieben werden kann. Die Bildung 
der Eisenoxyduloxydscliichte geschieht in den letztgenannten Fällen 
unter dem reduzierenden Einflüsse des Eisens auf das Eisenoxyd 
und seine Salze. 

Die Vorteile dieser Eisenoxyduloxyd-Brönierung beateben 
darin, dass sie rascher herzustellen ist, als die Eisenoxyd-Brfi- 
nierung und diiss sie sich zum Eisen selbst günstiger verhalten 
soll als die letztere. Versuche im Kleinen lehren indettsen, dasi 
auch bei der neuen Brünierung das Eisen unter ungünstigen Um- 
ständen etwas rostet, wobei jedoch der Rost durch Kratzbürsten 
leicht beseitigt werden kann, ohne die Brünierung selbst zu ver- 
letzen. Ein Rosten d^s Eisens unter dir BrQnierung, so wie esi 
bei der alten Brünierung leicht vorkommt, wobei die Schutzdecke 
sich abblättert und abhebt, ist bei derEispuosyiluloxyd-Brttnierung* 
noch nicht beobachtet wurden. 

10. Zur Erzeugrung: einer sehr schönen, glänzend blau- 
schwarzen, dauerhaften B ostseh utzdecke auf Eisen 

Ph. Hess die Anwendung des Schwefclkupfers. 
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Die gut gereinigten Eisenteile werden wenige Minuten lauf^ 
iu eine KupfeivitrioUösiing gehängt, so dass sich eine zarte Haut 
von Kupfer auf der Obeifläelie bildet; Bcliwenkt mao die mit 
Wasser abgespülten Stiieke dann wenige Minuten in einer mit 
Salzsäure schwach angesäuerten Lösung von unterschwefligsaurem 
Natron, so erbalten sie einen blauschwarzen Überzug von Schwef'el- 
kupfer, welcher bekanntermassen an der Luft und im Wasser 
gleich beständig ist. Die schwarze Fläche kann gleich mit Wasser 
abgespült, mit Lappen oder Fliesspapier abgetrocknet und sofort 
mit dem Polierholze poliert werden; sie besitzt einen stahlblauen 
Schimmer, adbänrt sehr gut am Eisen, verträgt die Behandlung 
mit der Kratzbürste uml schützt in ganz befriedigender Weise 
vor dem Rosten. 

1 1 . Verfahren, um Eisen mit bronzefarbenen Oxyd- 
Sberzügen zu versehen. 

L. Mayer schildert die Nachteile der Ijis jetzt bekannten 
Broiizierungs- oder Brünierungsverfahren. Durch Bestreichen 
von Eisen mit sauren Kupfer- oder Eisenlösungen, Eintrocknen- 
lassen derselben an der Luft, Abbürsten des auf diese Weise 
gebildeten Rostes und mehrmaliges Wiederholen dieser Operation 
erhält man nur einen licht- oder dunkelrotbraunen Rostüberzug 
auf Eisengegenständen. Die Methoden, durch welche eine Fisen- 
oxyduloxydschicht auf dem Eisen erzeugt wird, wie z. B. das 
Erhitzen von Eisengegenständen in überhitztem Wasserdarapf, 
haben den Kachteil, dass sich diese Schicht bald vom Eisen ab- 
blättert und dann das Rosten ermöglicht wird. Auch durch 
Eintauchen in Kiipferlösungen oder auf galvanischem Wege können 
solche Eisengegenstände mit einem Überxuge versehen werden. 
Dieser blättert aber ebenfalls, wenn die Oberfläche des Eisens 
nicht ganz blank geputzt war, wieder los, wenn das Metall feuchter 
liuft ausgesetzt wird. 

Er empfiehlt fcilgendes Verfahren, um besonders für kunst- 
gewerbliche Zwecke Eisenwaren mit einem bronzefarbenen Oxyd- 
bherzuge zu versehen, der ziemlich gut jedem Feuchtigkeitseinflusse 
widersteht. 

Man setxt die blank geputzten und entfetteten Gegenstände 
den Dämpfen eines erhitzten Gemenges von konzentrierter Salz- 
Bäu« itnd Salpetersäure 2 — ü Minuten hindurch aus und erhitzt 
sie dann auf eine Temperatur von 300^350" solange, bis die 
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Bronzefarbe auf den Gegenständen sichtbar wird. Nach dem 
Abkühlen werden die Gegenstände am besten mit Vaseline gut 
eingerieben und noch einmal so lange erhitzt, bis dieses sich zu 
zersetzen beginnt. Das Anreiben mit Vaseline wird dann nach 
dem Abkühlen nochmals wiederholt. Auf die beschriebene Weise 
erhält man lichtrotbraune Töne. Wird aber der Salz-Salpetersäure 
Essigsäure zugemischt, so kann man eine schöne bronzegelbe 
Färbung erhalten, und durch verschiedene Mischungen der Säuren 
kann man alle möglichen Färbungen der Oxydüberzüge yon 
dunkelrotbraun bis lichtbronzegelb auf Eisen erzeugen. 

Stäbe, welche auf diese Weise bronziert wordeji wareu, 
haben sich nach Angabe des Verfassers, obwohl sie 10 Monate 
lang der Laboratoriumsluft ausgesetzt waren, nicht im geringsten 
verändert. 

12. Damaststahl. Der Damast-, auch damascener Stahl ist 
keine besondere Art von Stahl, sondern ein Gemenge innig mit- 
einander verschweisster Stahl- und Eisenteile. Er erhält durch 
das Beizen seiner sorgfältig von Fett gereinigten, blank gefeilten 
und geschliffenen Oberfläche mit einer schwachsauren Flüssigkeit 
(z. B. einer Mischung von 1 Teil Salpetersäure und 30 Teilen 
Essig) eigentümliche, aus helleren und dunkleren Linien zusammen- 
gesetzte Zeichnungen (Damast, Damascierung), welche eine gewisse 
Regelmässigkeit zeigen, wenn die Anordnung der neben einander 
liegenden Stahl- und Eisenteile auf eine regelmässige Art bewirkt 
worden war. 

Damascierung des Eisens und Stahls mit Platin nach 
Prechtl. Man nimmt mehrere dünne Stahlbleche, oder auch 
abwechselnd Stahl- und Eisenbleche, umwindet ein jedes mit einem 
Platindraht und legt sie übereinander, indem sie mit einem 
dickeren Stahldrahte fest umwickelt werden, sodass des letzteren 
Windungen sich berühren, um auf diese Art von aussen noch 
eine hinreichend dicke Lage von Stahl zu geben, von welcher 
ein Teil bei Schnittgegenständen die Schneide zu bilden hat. 
Das ganze wird nun zusammengeschweisst, am besten mit An- 
wendung von Borax. Die so erhaltene Metallmasse kann nun 
beliebig weiter verarbeitet werden. Lässt man den fertigen 
Gegenstand blau anlaufen, oder brüniert man ihn, so tritt der 
glänzend weisse Platindamast auf blauem oder braunem Grunde 
hervor. Statt Platin lassen sich auch andere strengflüssige 
Metalle, z. B. Nickel, verwenden. 
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13. Dunkelblaue Färbung: auf Elsen und Stahl. Zu diesem 

Znerke bringt man die blanken Eisengegenstände in eine Flflssig- 
keit. bestehend aus: 

140 Gramm iintersthwefligaaurem Natron, 
35 „ essigsaurem Blei, 

2 Liter Wasser. 
M«ti löst zuTor jedes Salz für aicL in 1 Liter Wasser. 
Die gemischten Lösungen werden langsam zum Sieden erhitzt, 
obei die darin befindlichen Gegenstände aus Eisen blau anlaufen. 
Mau nimmt sie aus der Flüssigkeit, trocknet ab und lässt noch 
einige Stunden an einem warmen Orte stehen. 

Taucht man kleine Gegenstände von Schmiede- oder Gnss- 
in geschmulzeneu Schwefel, dem etwas Russ beigemengt 
ist, so bildet sich ein Überzug von Schwefeleisen, welcher durch 
Abreiben schöne Politur erhält. 

14. Das Bronzieren, Brünieren und Graumachen der 

OewehrläUfe nach F. O. Schmidt und 0. Marlin. Die Laufe 
von Gewehreu, die nicht tri(;lirh in <!ebraurh genommen «erden, 
«ber die man nicht so oft putzen will, versieht man mit dünnen 
Überzügen, ilie gegen den Rost schützen nnd die man durch eine 
absichtliche, oberflächliche Oxydation des Eisens erzeugt. 

Dareh das ßlaumachen erhält der Flintenlauf eine bläuliche 
Farbe, welche die Büchsenmacher Wasserfarbe nennen. Um das 
Rohr blaa zu machen, wird dasselbe vorerst bis zu einem gewissen 
Omde erhitzt, worauf man es in höl/erne Zangen legt, die in 
den Schraubstock gespannt werden. Mit Blutstein wird das Rohr 
dann so lange abgerieben, bis es die gewünschte Farbe erhalten hat. 

Um dem Rohr eine aschgraue Farbe zu geben, verfährt man 
auf folgende Weise: 

orerst wird das Rohr gut poliert nnd dann mit Olivenöl 
abgerieben, worauf man es mit Asche bestreut und in ein llnlz- 
kohleofeuer bringt. Das Rohr wird in kurzer Zeit schwarz, nimmt 
aber später die weissliche Farbe der Asche an, worauf es aus 
dem Feuer gezogen und abgekühlt wird. Nachdem man es noch 
abgewischt und leicht mit Olivenöl abgerieben hat, ist die Ope- 
ration beendet. Als Asche verwendet man gesiebte Asche von 
hartem Uolze. 

Um dem Rohre eine bräunliche Farbe zu geben, bedient 
man sich eines Stückes Spiessglanzbutter, die auf folgende Weise 
angewendet wird: 
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das Ruhr gerieben wird. Noch Verlauf von 24 Stunden j&t dt» 
Rohr mit einem roten Roste überzogen, den man, nachdem d; 
Rohr eingeölt worden ist, wegwischt. Das Einreiben tind Ab- 
wiBchen wird so oft wiederholt, bis die Farben glatt, gleicbmiUsig 
und gut braun sind. Um dem Robre diese braunrote Farbi 
geben, braucht man eine Zeit von lÜ — 12 Tagen, und zwar geht 
die Operation bei kalter Temperatur langsamer als bei warmer 
von statten. 

Zum Bräunen der Rohre wendet man auch 14 Teile Sal- 
petersäure, 28 Teile Weingeist, 56 Teile Kupfervitriol, 
200 Teile Wasser, 2 Teile F.isenfeilspäne an, welche Sub- 
stanzen zusammengemischt werden. Die Mischung muss nach der 
Lösung des Kupfervitriols 2 bis 3 Tage stehen bleiben, bis 
zum Gebrauche geeignet ist. Bevor man die erhaltene Lösung 
zum Brünieren des Rohres anwendet, muss es gut gereinigt un4 
au seinen OfiFoungen dicht verschlossen werden. 

Mau trägt die Lösung mit einem reinen leinenen Lappen 
oder einem Schwamm auf, wobei man darauf sieht, dass alle 
Teile des Rohres überzogen werden. 

Hierauf setzt man das Rohr während 24 Stunden der Luft 
aus. Nach Verlauf dieser Zeit reibt man es mit einer hartes 
Bürste ab, um alles überschüssige, auf der Oberfläche des Robrea 
gebildete Oxyd zu entfernen. Diese Operation muss noch einmal 
oder noch 2 mal wiederholt werden, wenn nach dem zweiten Auf* 
tragen das Rohr noch keine vollkommen braune Farbe erhalteii 
hat. Hierauf wird das Rohr abgerieben, sorglaltig abgewischt and ii 
kochendes Wasser getaucht, das ein wenig Alkali (Soda) enthält 
um noch am Rohr anhaftende Säure zu entfernen. Sobald da4 
Rohr aus dem Waisser gezogen und vollkommen trocken iat, reibl 
man es sanft mit einem PoUerhoize aus hartem Holxe ah un( 
erwärmt es bis zur Temperatur de» siedenden Wassers, 'woranl 
man einen Firnis auf das Rohr auftragt, der aus einer mit etvai 
Drachenblut versetzter sjiirituüser Schellacklüsung besteht. SO' 
bald der Lack vollkommen trocken geworden ist, reibt man ihi 
mit einem Polierstablc ab, um der Oberfläche einen angeneltn 
Glanz zu geben. 
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Um ein aus Eisen bestehendes Rohr zu bräunen, muss nach 
anderer Angabe vorher die OlierSache des Laufes gut abgeschmirgelt 
werden, und vor dem Brünnen verschliesst man oben und unten 
die Offnungen des Laufes mit einem Stück Holz, das zugleich 
beim Brünieren zum Angreifen dient. Das Robr wird mit Werg 
nnd Asche abgerieben, um es vom Fett zu reinigen. 

Die zum Bräunen verwendete Flüssigkeit stellt man liurch 
Auflösen von 15 Gramm Kupfervitriol in '/g Liter Wasser 
dar, welcher Lösung 30 Gramm Salpetersäure und 20 Gramm 
Weingeist zugefügt werden. Diese Lösung wird mittelst eines 
Schwammes schwach aufgetragen, 3 — 4 Stunden später ist als- 
dann die Oberfläche des Laufes mit einem feinen Roste überzogen. 
Sobald der erste Anstrich vollkommen trocken geworden ist, 
entfernt man mit einer aus ganz feinem Drahte angefertigten 
Kratzbürste den Kost, was zu gleicher Zeit dem Rohre Glanz 
giebt. Hierauf bürstet man das Kohr mit einer harten Borsten- 
hürste und wiederholt das angegebene Verfahren täglich 2 — 3 mal; 
nach Verlauf von 2—3 Tagen hat dann das Rohr eine schöne, 
glänzende Brfinierung erhalten. Um eine nachträgliche weitere 
Einwirkung von noch anhaftenden Spuren der Brünierungsflüssigkeit 
zu »erhindern, spült man den Lauf mit siedendem Wasser ab, 
Ttäht ihn mit einem wollenen Lappen ab und fettet schwach mit 
Olivenöl. 

Um einen damascierten Lauf zu brünieren, wird derselbe 
ebenso vor dem Auftragen der Komposition, wie in der vorher- 
gehenden Vorschrift i-rwähnt worden ist, behandelt, E)iese Kom- 
position selber stellt man dar, indem man 8 Gramm Kupfer- 
vitriol in 1 Liter Wasser löst, welcher Lösung man noch 
30 Gramm Salpetersäure, 2 Gramm Salzsäure und 30 Gramm 
Weingeist zufügt. Die fertig gestellte Komposition lässt man 
einige Tage stehen, bevor man sie verwendet. 

Um Damastläufe schwarz zu machen, ist es nötig, dass der 
dazu bestimmte Lauf ganz fein poliert ist. Der Lauf wird als- 
dann mittelst eines wollenen Lappens mit einer ganz dünnen Schicht 
Baumöl überzogen und dann überall mit Asche aus hartem Holze 
gepudert. Hierauf lässt man den Lauf auf glühenden Kohlen 
schwarz anlaufen, worauf er vom Feuer weggezogen wird, um 
ihn erkalten zu lassen. Nach dem Erkalten des Laufes schüttet 
man in '/, Liter Wasser einige Tropfen Schwefelsäure und streicht 
hiermit den Lauf an. worauf er schnell mit Werg oder grober Lein- 
wand und Wasser abgewaschen wird. Bei dem auf diese Weise 
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hebandelten Damastlauf werden die Stab! stellen weiss, während 
die Eisenstellen scliwarz auftreten. Nach vollendeter Operation 
wird der I-auf sorgfaltig trocken und zuletzt mit Öl abgerieben. 

Um den Damast auf der Oberfläche des Laufes erhaben zu 
beizen, muss der Lauf an seinen Öffnungen mit Korkstopfen gut 
verschlossen und von Fett gereinigt werden. Der Lmnf wird als- 
dann in einen entsprechend langen mit Pech ausgegossenen Knstea 
gelegt und Aber tbn 1 Liter Wasser gegossen, dem man zi 
30 Gramm Salzsäure beigemischt hatte. In diesem WasseT lasst 
man den Lauf 3 bis 4 Stunden liegen, worauf er aus dem Kasten 
genommen, mit Wasser abgewaschen und mit feiner Tripelerde 
und Werg abgerieben und gut getrocknet wird. Alsdann fettet 
miin mit öl und erwärmt nuf Kohlenfeuer. Infolge dieser Operation 
treten die Stahlstellen hervor, da die Eisenstellen vom Atzwasser 
angegriffen wurden, 

Brünieren derGewehrläufe mittelst Zink Chlorides nach 
C. Lintner. Mau bringt Zink in ein Glask'"dbchen und öbi 
giesst es mit nicht zu starker Salzsäure; nachdem bei gewöhn« 
licher Temperatur die Wasserstoffgasentwickelung aufgehört hat, 
erwärmt man die Mischung bis zum Kochen. Sollte alles Zink 
sich aufgelöst haben, so setze man noch soviel zu. dass etwas 
nngelöst zurückbleibt. Die Lösung wird filtriert und so weit 
gedampft, bis ein herausgenommener Tropfen nach dem Erkalten 
erstarrt. Ist dieser Punkt eingetreten, so vermischt man 3 Teils 
des noch warmen Chlorzinks mit 2 Teilen Olivenrd und bewahrt 
diese Salbe in einem gut schliessenden (ilase zum Gebrauche bu£ 

Bei der Anwendung der Salbe wird das Rohr ziemlich 
wärmt und dieselbe dann mit einem feinen Leinwandlnppen 
letzteres aufgetragen. Nach 24 Stunden wird mit einer weichen 
Bürste abgewischt und aufs neue, wie vorher böstrichon. Da» 
Einreiben und Abwischen wird so oft wiederholt, bis die Farbe,' 
die anfangs grünlich, dann rot wird, gut braun erscheint. Man. 
braucht hierzu ungeföhr 4 bis 6 Tage, je nach der Tempi-riitDr, 
der der Lauf ausgesetzt wird. Man wäscht zum .Schlüsse dea 
Lauf solange mit Lauge, bis die Oberfläche des Laufes davon 
gleichmässig benetzt wird. Man wäscht dann mehrmoh 
weichem Wasser und trocknet. Hierauf wird der Lauf mit dem 
Polierholze geglättet oder mit einer weichen Kratzbürste abgerieben^ 
dann bis zur Temperatur de:^ kochenden Wassers erwärmt, wo- 
rauf er mit einem Kirnis versehen wird, der aus einer mit otwi 
Drachenblut versehenen weiDgeistigcn Schellacklösung best<*ht. 
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Eine selir gute Brünit^rung erhält man auch, wenn man 
I Teil trockenes Zinkchtoriil und 2 Teile Kupfervitriol in 48 Teilen 
Wasser löst. Ist diese Lösung nicht g^anz klar, so setze mau einige 
Trojifen Salzsäure liinzu, bis sie klar ist. Bevor das Rohr ge- 
brSoDt wird, muss es gut gereinigt, besonders alles Fett entfernt 
sein und das Rohr, sowie auch das Cylinderloch nut verstopft 
werden. Die Mischung wird mit einem reinen Lappen aufgetragen, 
wobei man darauf achtet, dass alle Teile des Rohrs aberzogen 
werden. Man bestreicht es mehrmals 3 bis 4 mal, ehe man den 
C'berzug abwischt, dann aber wird das Rohr jedesmal, ehe man 
es immer aufs neue überstreicht, mit einer weichen RQrste ab- 
gebürstet. Im Ganzen mnss man es 12 bis 14 mal öberstreichen, 
welches man auf 3 bis 4 Tage verteilen kann. Gelinde Wärme 
befördert die Brünierung, 

Auch nachstehende Vorschrift von KarmarscL giebt 
gute Resultate, besonders wenn nach Lintner statt der Stahl'- 
schen Eisentinktnr eine Eisenchloridlösung von l.ö spez. Gi*wicht 
genommen wird. 

Die Vorschrift lautet: 

15 Gramm Salpetersäure. 

15 - Spiritus nitri dulcis, 

30 „ Weingeist, 

45 „ Kupfervitriol, 

l Liter Wasser. 
30 Gramm Eisenchloridlösung von 1,5 spez. 
Gewicht. 
Hat man nun mit irgend einer dieser Mischungen Läufe 
brüniert, so ist es eine Hauptsache, dieselben gut zu reinigen, 
zuerst mit warmem Wa.sser, dann mit einer schwachen Lauge, 
und dann noch einmal mit reinem Wasser. Bei dem ersten Ver- 
fahren mit Zinkchlorid wasche man die Läufe solange mit Lauge, 
bis sie das W^asser annehmen. Hat man zu hartes Wasser, so 
Echeae man es nicht, die letzte Abwaschung vor dem Trocknen 
mit destilliertem Wasser vorzunehmen; ein dauernd schöner Glanz, 
ohne die geringsten Flecken, lohnt diesen geringen Aufwand hin- 
reichend. 

Eine sehr gut bewahrte Brünierung für Gewehrläufe 
erhält man nach folgender Vorschrift: 

Mtn löse in 4 Teilen Wasser 2 Teile kristallisiertes 
Eisencfalorld, 2 Teile Antimonchlorür und 1 Teil Gallus- 
säure und streiche dietie Lösung mittelst eines Schwammes oder 

18* 
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Lappens auf den Gegenstand, worauf man ihn trocknen Insst. 
Man wiederhole dieses Verfahren mehrere Male, bis die Färboog 
dnnkel genug erscheint, wasche dann mit Wasser, trockne ab und 
reibe die Fläche zuletzt mit etwas gekochtem Leinöl ein. Zu 
bemerken ist noch, dass das AntimonchlorOr möglicJist neutral 
sein soll. 

Ein anderes von Page angegebenes Verfahren ist 
folgendes: 

1. In 200 Teilen heissen W&ssers löst man tO Teil* 
Eisenvitriol und filtriert die Losung durch Fliesspapier. Der 
klaren Flüssigkeit fügt man l Teil Schwefeläther zu. Mit 
dieser Flüssigkeit werden die Gegenstände (Gewehrläufe) be- 
strichen und an der Luft trocknen gelassen. Nach dem Trocknen 
werden sie mit einer steifen Bürste abgebürstet und mit FirniB 
oder besser mit Wachs eingerieben. Um letztere Arbeit schön 
gleichmässig zu erzielen, erwärmt man die Gegenstände so weit, 
dass das Wachs darauf schmilzt, ohne zu verbrennen, und reibt 
mit wollenem Lappen bis zum Erkalten. 

Da die angegebene Flüssigkeit etwas langsam arbeitet, so 
hat man sie zu verstärken gesucht durch Zusatz von konzen- 
trierter Salpetersäure, Die Zusatzmenge wird verschieden ange- 
geben. Am richtigsten scheint ein Zusatz von 1 Teil 25 "/, Sal- 
petersäure auf das vorher angegebene Quantum (10 Teile Eisen- 
vitriol) zu sein, und ist es am besten, die Salpetersäure gleich 
bei der Lösung des Vitriols zuzufügen. 

2. Ein anderes, besonders für Gewehrläufe angegebenes 
Verfahren ist, dass man dieselben gleichförmig mit sehr verdünnter 
Salpetersäure (etwa 1 Teil Säure auf 10 Teile Wasser) benetzt 
und sie im Sonnenschein und Luftzug trocknen lässt. Den ent- 
standenen Kost entfernt man mit einer Kratzbürste uud befeuchtet 
wiederum mit der verdünnten Säure, lässt trocknen und fahrt so 
lange mit Befeuchten, Trocknenla^sen und Abkratzen fort, bi» 
man eine schön gleichmässige und feste Oxydschichte erzielt hat. 

Um die auf diese beiden Weisen erzielten Färbungen dunkler 
herzustellen, bestreicht man die Läufe, bevor sie mit Firnis oder 
Wachs eingerieben, mit einer Lösung von t Teil Höllenstflin 
(ealpetersaures Silberoxyd) in 500 Teilen di-stilliertem Wasser,, 
lässt trocknen und bürstet ab. Durch Wiederholen diese« letzten 
ÜberstHchs kann man die Färbung bis zum tiefsten ScJiwar& 
bringen. 



Gute Kesuitate sollen auch folgende Abänderungen 
obiger Methode geben. 
Man misclit: 

1, 2 Teile rauchende Salpetersäure, 

98 „ Wasser; 

2. 1 Teil Silbernitrat, 

99 Teile Wasser. 

Der Gewehrlauf wird mit der Flüssigkeit 1 wiederbolt be- 
strichen und getrocknet, bis er stark rostig erscheint, Sodnun 
wird er mit der Fl&ssigkeit 2 so oft bestrichen, bis die gewünschte 
Färbung eintritt. Nach jedesmaligem Auftragen der Flüssigkeit 3 
setzt man den Gewebrlauf durch einige Stunden dem Lithte auB. 
Schliesslich reibt man den Lauf mit Leinöl ein. 

Am allgemeinsten gebräuchlich ist das Brünieren mit 
Cblorantimon, dem sogen, englischen Brüuiersalz. 

Man verwendet dazu das unter dem Namen Spiessglanzbutter 
käufliche flüssige Antimouchlorür. Auf 4 Teile desselben giebt 
mau 1 Teil Olivenöl und schütttilt tüchtig durcheinander. Mit 
dem Gemisch bestreicht man mittelst eines Haarpinsels dünn und 
gleich mäs.'sig die gut gereinigten Eisenteile, welche man vorher 
gelinde angewärmt hatte. Dann werden dieselben so lauge der 
Luft ausgesetzt, bis sie die gewünschte braune Farbe angenommen, 
was je nach der Witterung und Luftwärme verschieden lang 
dauert, bei feuchter Ware ungefähr 3 — 4 Tage, 

Die hinreichend braun gewordenen Gegenstände werden 
dann abgerieben, sorgfältig mit Wasser abgewaschen und ent- 
weder bloB mit dem Polierstahle poliurt oder mit Wachs ein- 
gerieben oder auch mit Schellacklimis lackiert, 

15. Grüne Bponzlemng: auf Eisen nach P. Weiskopf. 
Löst man 1 Teil sjlvinsaurea Silberoxyd in 20 Teilen Lavendelöl, 
so erhält man eine Flüssigkeit, mittelst welcher sich schöne und 
haltbare grünbronzeiie Überzüge auf Guss- und Schmiedeeisen, 
Blech und Draht herstellen lassen. Die zu bronzierenden Flächen 
werden gut geputzt und getrocknet Mittelst eines Haarpinsels 
überstreicht man sie schwach und erwärmt rasch bis zu 150' C. 
Man erkennt den richtigen Hitzegrad leicht darau, dass sich die 
intensiv glänzende grüne Farbe an allen Stellen des Stückes gleich- 
massig zeigt. Will man bronzierte Zeichnungen herstellen, so 
«rttOtzt man einen Teil des Lavendelöls durch venetianische« 
Terpentin oder dnrch eine Kolophoniumlösung in Lavendelöl. Es 
i*t dann am besten, wenn man das trockene, sylvinsaure Silber- 
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Oxyd in der Reibscbale oder auf einer Farbreibtafel mit dem 
Harze verreibt und mit Lavendelöl soweit verdünnt, bis es sicli, 
wie jede andere Malerfarbe, leicht mit dem Pinsel auftragen 
lässt. Derart bronzierte Eisengegenstände können nachträglich 
gatvunisch verkupfert werden, wobei sich das Kupfer anf dia 
Bronzierung nicht anlegt. 

Sehr schöne, brillante Farbentöne in blaa, grün, braua 
und rosa erhält man auf kleineren Eisen gegen ständen nach dem 
Verfahren S. 75, 

Das sogenannte För poU wird hergestellt, indem man das 
Eisen versilbert, den Silberüberzug dann schwarz färbt, 

16. Stahlfedern mit einem g'oldähDlIcben Überzugr« za 
versehen nach HfUtger. 

Verkupfert man auf galvanischem Wege mittelst einer 
KalJumkupfercyanürlösung blanke Stahlfedern (Uhrfedern u. dergl.) 
massig stark und überzieht sie hierauf gleichfalls auf galvanischem 
Wege durch Zerlegung einer massig konzentrierten Lösung von 
Zinkvitriol mit einer dünnen Zinkschicht, trocknet sie hierauf 
sorgfältig, putzt sie mit etwas Schlemmkreide gehörig blank und 
senkt sie schliesslich In siedendes Lein- oder Baumöl, so sieht 
man innerhalb weniger Sekunden die Oberfläche sich scheinbar 
vergolden. Es findet nämlich schon bei einer Temperatur von 
160" C. eine wirklicht^ Durchdringunt; des Kupfyrs und Zinks, 
resp. die Bildung von Messing oder Tombak, statt. 

Ein Verrabren zum Schutze der OberOäobe von'Hetall- 
gregrenständen und Gegenständen aus Metalllegrlerung-en 
gegen chemische und atmosphärische Einwirkungen, zugleich 
eine sehr schöne gelbe bis braune Metalltärbucg. wurde 
Bernhard Politzer, Wien unter No. 95342 D.-R.-P. geschützt. 
Dieses Verfahren besteht darin, dass man die blanken oder oxy- 
dierten Oberflachen mit einer dünnen Schicht trocknenden Ölea 
überzieht und den Gegenstand "j — 1 Stunde der Einwirkung einer 
remperntur von 200 — 400* C aussetzt. Es eignen sich am besten 
Leinöl, Bankulöl, Nussöl, Mohnöl, Hanföl, Riciuusöl, Baumwollen- 
samencil u. s. w. oder Gemisch derselben. 

In Dingl. polytechn. Journal 1897 S, 168, ist ein Goldlsek 
ttir WelSSbleeh b<-schrieben. Es ist dies ein kupferoxyd balliger 
Lack, dessen Färbung auf der beim Erwärmen der damit b6> 
ntricheneu Gegenstände erfolgenden Bildung van geibi'm Kupfer- 
oxydul beruht. Ich habe mit diesem Lack Versuche angestellt,. 
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die ein sehr gutes Resultat ergaben. I'io Fiirbung ist licht- 
beständig und eiguet sich besonders aurh tür Messing, Zink- 
blech iiod Aluminium. 

Zur Herstellung verfahrt man wie folgt: 

Kupfuracetat wird gelinde im Wasserbade erwärmt, bis es 
Wasser und einen Teil Essigsäure verloren hat, d. h. bis es in 
wasserfreies basisches Salz übergegangen ist. 5,0 Gramm dieses 
Produktes von bräuntichgelber Farbe werden mit Terpentinöl 
la einem dQnnen Brei angerührt, dann mit 15 Gramm Kopal- 
lack versetzt und unter Umschiitteln solange gelinde erwärmt, bis 
Lüsung eingetreten ist. Diesen Lack streicht man dünn auf die 
betreffenden Metallgegenstände und erwärmt im Luftbade oder 
aber einer Asbestplatte. Es ersiheint zuerst, je nach der Höhe 
der Temperatur, eine grüne, dann gt^Ibe, goldgelbe, zuletzt eine 
braune Farbe, so duss man es in der Hand bat, verschiedene 
Nuancen zu erzielen. 

17. Schöne, schwarze und dauerhafte Schrift auf Weiss- 
bleoh erhält man, wenn man die mit verdünnter Schwefelsäure 
blank gemachte Oberfläche mittelt-t einer in Antimonchlorür 
getauchten Stahlfeder beschreibt und dann die entstandenen 
Schriftzüge trocknen läset. Mit verdünnter Schwefelsäure und 
Sand kann man die Schriftzüge wieder entfernen. 

VI. Päpben des Silbers, 
a) Färben des Silbers im allgremeinen. Das Silber, welches 

sich an der Luft nicht oxydiert, also sich nicht direkt mit dem Luft- 
Kauerstoff verbindet, wird doch mit der Zeit unansehnlich und 
bekommt eine gelblicbbraune F'arbe, indem die in der Luft be- 
findlicJien gasförmigen Schwefel Verbindungen (Schwefelwasserstoff 
etc.) die oberflächlich liegenden Teilchen des Silbergegenstandes 
in, je nach der Stärke der Einwirkung, gelb- bis braunschwarzes 
Schwefelsilber umwandeln. « 

Teils um bei gewissen Gegenständen, z. B. Schmuckgegen- 
stäuden aus Silber, die statthabenden Farbenveränderungen nicht 
wahrnehmen zu lassen, teils um das neue glänzende Aussehen 
des Silbers zu massigen, wird das Silber meist grau bis schwarz 
gefärbt, was hauptsächlich durch Erzeugung von Schwefel- 
sUber, schwarzem Üblorsilber oder metallischem, fein verteilten 
Platin auf der Oberfläche des Silbergegenstandes geschieht. Dieses 
Färben nennt man im gewöhnlichen Leben fälschlicher Weise 
,Oxy d ieren", die so bebandelten Gegenstände „oxydierte 
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Waren", während thiitäüchlioli aber keine Sauerstoffverbindung, 
kein Oxyd die Färbung bewirkt. Ausserdem wird Silber durch 
Vergoldung gefärbt und dekoriert, und gehört auch die Her- 
stellung einer süberweissen Oberfläche auf legiertem Silber, das 
sog, „Weisssieden" dea Silbers, zu der Metallfärbung im weitesten 
Sinne des Wortes. 

b) Besondere Methoden zum Färben des Silbers. 
I. Erhöhung: der weissen Farbe des Silbers in Kupfer- 
stlberleg'ieruDg'en durch sog-. Welsssleden derselbeo. 

Die aus legiertem Silber hergewti'lltfn (.ief^t-nstände sind teils, 
insofern sie während der Bearbeitung jjeglüht werden mussten, 
mit einer dünnen, schwarzen Haut von Kupferoxyd überzogen, 
teils besitzen sie, wenn sie auch durch Feilen, Schaben \i. s. w. 
blank gemacht sind, keine reine Silberfarbe. sondern sie sind um 
80 mehr rötliohwciss, je grösser der Kupfergebalt der Legierung 
ist. Gleichwühl wünscht man allen Siiberwaren das schöne An- 
sehen zu verschafi^en. welches dem feinen Silber eigentümlich ist. 
Dieser Zweck wird erreicht, indem man durch ein Auflösungs- 
mittel von der äussersten Oberfläche iier (>egenstäude das in der 
Legierung befindliche Kupfer wegschafft und dadurch bewirkt, 
dass die zurückbleibende, sehr dünne Haut von feinem Silber die 
wahre Farbe der Metalllegierung verdeckt. Damit jenes Auflösiings- 
niittel (der Sud) gehörig auf das Kupfer zu wirken vermag, niuss 
letzteres auch durch Glühen oxydiert sein; und deshalb werden 
die Gegenstünde, welche in blankem Zustande aus der Bearbeitung 
hervorgehen, vor dem Sieden massig und kurze Zeit geglüht, 
damit sie den erwähnten schwärzlichen Überzug von Kupferoxyd 
erhalten. Zum Sieden selbst wird eine sauere Flüssigkeit ange- 
wendet, welche wohl das Kupferosyd, aber nicht das Silber auf- 
lösen kann. Mehrere Zusammensetzungen sind hierzu geeignet- 
Gewöhnlich gebraucht man eine Auflosung von 15 Gramm fein- 
gepulvertem Weinstein und .'iO Gramm Koihsalz in ';, bis "l, 
Liter Wasser, in welcher Lösung man, nachdem sie in einem 
kupfernen Gefässe zum Sieden erhitzt ist, die Gegenstände so 
lange liegen lässt, bis dieselben beim Herausziehen blank erscheinen. 
Die hierzu erforderliche Zeit ist je nach dem Feingehalt des Silbere 
verschieden um! beträgt z. B. bei 12- oder 13 lötigem Silber 
etwa eine halbe Viertelstunde. — Sehr wirksam zum Weisssieden 
ist auch eine verdünnte SchwefeUäure, welche man aus 20 (iramm 
Schwefelsiiiire und I liilcr Wasser herstpllt. Eine sehr kräftig 
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wirkende LSeuog erhält man durch Auflösung von 50 Oramni 
KaliumbiBulfat in '/, Liter Wasser, welche Lüaung vor der An- 
wendung nioht erwärmt zu werden braucht. 

Durch einmaliges Sieden erlangen die Silberwareu noch 
nicht die genügende Weisse, Man reibt sie daher mit feinem 
Sanile, oder, wenn dif Oberfläche nicht glatt, sondern verziert 
ist. mit einer Kratzbürste von Messingdraht ab, glüht sie aber- 
mals and wiederholt das Sieden. Öfters wird das Glühen und 
Sieden sogar zum dritten Male vorgenommen. Arbeiten, welche 
matt bleiben sollen, werden vor dem zweiten Sieden mit einem 
Brei aus Wasser und Pottasche bedeckt, getrocknet, geglüht und 
in Wasser abgelöscht. 

2. Sogenannte Oxydierungen aul Silber. 

a) Um silböiTien oder versilb-.Tle« GefjenstäLdeu ein altes 
Aussehen zu geben, werden dieselben mit einem dünnen Brei 
aus 6 Teilen Graphit, I Teil pulverisiertem Blutstein und Terpentin- 
öl bestrichen. Nach dem Trocknen börstet man mittelst einer 
weichen Bürste das überschüssige Pulver ab und reibt mit einem 
in Spiritus getauchten Leinwandläppcben die glatten erhabenen 
Stelka blank. 

b) Eine dem Altsilber älinliche Tönung erzielt mau auch 
dadurch, dass man die versilberten Waren mit einer weichen 
Bürste, die mit ganz verdünnter alkoholischer oder wässeriger 
Lösung von Platiuchlorid befeuchtet wurde, überbürstet. 

Ähnliche grau bis schwarze Färbungen kann man auf 
Silber und versilberten Gegenständen mittelst verdünnter 
Eisenchlorid lösung, auch mit den hell- und dunhelgrauen Arsen- 
beixen S. 147 erzeugen. Auch durch Bromwasaer lassen sich 
auf Silber und Silberlegierungen schwarze Cberzflgu hervorrufen. 
Bei gravierten und gullochierten Flächen lässt sich hierdurch ein 
niellosrtiger Effekt erzielen. 

C) Das sog. Oxydieren, richtiger „Schwefeln'" der Silber- 
warön geschieht ferner mittelst vierschiedener Schwefelverbindungen. 
Man taucht die Waren in eine auf 80° C. erwärmte Lösung von 
ß Gramm Schwefelleber, 10 Gramm kohlensaurem Ammoniak, 
l Liter Wasser und lässt bis zur EiTeichung des gewünschten 
dunklen Tones in dieser Lösung. 

Die Waren beginnen sofort nach dem Eintauchen sich hell- 
grau zu färben, werden danu dunkler und schliesslich tief schwari- 
btan. Um auf diese Weise zu färben, darf nach Langbein die 
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Versilberung nicht zu dünn sein; bei starker Versilberung kann 
man die Lösung doppelt so stark machen. Wollte m»n sehr 
schwach versilberte Waren auf diese Weise oxydieren, so würde 
dieses Bad die Versilberung wieder wegnehmen, oder im gTinstigsten 
Falte nur eine graue Farbe erzeugen. Ißt eine Operation miss- 
lungen, fleckig oder sonst mit Fehlern aus dem Bade hervor- 
gegangen, SU taucht man die Waren in eine warme Cyankalium- 
lösuug, welche das gebildete Schwefelsilber rasch Ißst. Das Bad 
selbst hält sich nicht lange unzersetzt und muss daher öfters 
erneuert werden. Weniger schön fällt diese Oxydierung auf 
kupferhaltigem Silber aus, weshalb solche Gegenstände erst dem 
Weisssieden unterworfen werden müssen. 

Auch kann man die befeuchteten Gegenstände den Dämpfen 
von Schwefel Wasser Stoff gas aussetzen, wodurch sie sehr schön je 
nach der Dauer der Einwirkung gefärbt werden. 

d) Man löst 1 Gramm Schwefelleber in I Liter Wasser und 
erhitzt zum Sieden. Je nach der Länge der Zeit, während welcher 
man die Silbergegenstände in das siedende Bad taucht, fällt die 
Färbung heller oder dunkler aus. 

e) An Stelle voriger Lösung kann man auch eine verdünnte 
Schwefelammoniumlösung verwenden, z. B. 4 — ö Gramm auf 
1 Liter Wasser, oder auch nach folgender Formel: 

4 Gramm Schwefelammonium, 

8 .. Chlorammonium, 

1 Liter Wasser, Temp. 70—80" G. 

f) Gute Dienste leistet auch eine Lösung von: 

12 Gramm Schwefelcalcium, 
40 „ Chlorammonium, 

10 Liter Wasser. 
Diese Lösung wirkt sehr langsam, aber sehr gut. 
g} Nach einer französischen Vorschrift benutzt man zum 
gleichen Zwecke eine Lösung aus: 

25 Gramm Schwefelkalium, 
10 „ kohlensaur.'m Ammonium, 

1 Liter Wasser. 
h) Will man statt der hlauschwarzen Überzüge mehr rein- 
schwarze Färbungen erhalten, so kann man auch die Gegenstände 
mit einer dünnen Quecksilberschichte überziehen und dann die«« 
mit SehwefellebiT oder Scliwefelninmoniumlösung färben, dorcb 
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Das Verquicken erreicht maD 
on salpetersaurem Queckuilber- 



I fiililung von Sefawefejqueckeilbei 
l-durcli Eintauchen in >>ine Lösung 
I Oxydul, 

i) Taucht man don zu oxydierenden Gegenstand in eine 
I PlOseigkeit, die aus 10 Teilen Kupfervitriol, 5 Teilen Salmiak und 
I 100 Teilen Essig besteht, so nehmen die blanken Stellen des 
[ Silbers einen warmen, braunen Ton od. 

Eine andere Formel ist folgende: 
2 Teile Kupfervitriol, 

1 Teil Kalisalpeter, 

2 Teile Chlorammonium, 
10 , Essig, 

Eine weitere Art der Oxydierung kann durch Eintauchen 
^ des Gegenstandes in verdünntes Ghlorwasser, in Chlorkiilklösung 
n Eau de .lavelle hergestellt werden. Die Wirkung dieser 
LBäder beruht darauf, dass sich eine dünne Schichte Chlorsilber 
1 bildet, welche bei Einwirkung des Lichtes sich dunkel färbt. 

Durch Kombination verschiedener Oxydfärbungen mit der 
blanken oder vergoldeten Silberfläche lassen sich sehr schöne 
Effekte erzielen und geschmackvolle farbige Zeichnungen hervor- 
bringen. Führt man die Zeichnungen beispielsweise mit Äsphalt- 
lack aus and bringt den Gegenstand in die Schwefelleberlösung, 
so überziehen sich nur die freien Stellen mit SchwefelsUber und 
man erhält nach dem Abwaschen des Asphaltlackes (mit Terpen- 
tinöl) weisse Zeichnungen auf dunklem Grunde. Dunkle Zeich- 
nungen auf hellem Silbergrunde lassen sich herstellen, wenn 
man dieselben mit einer Tinte ausführt, welche aus einer mit 
Gummilrtsung verdickten konzentrierten Schwefelleberlösung be- 
bSteht. Nachdem die Zeichnungen vollständig eingetrocknet sind, 
K«rbitzt man den Gegenstand so weit, dass die aufgetragene Gummi- 
' masse abspringt oder durch schwaches Klopfen sich entfernen 
lösst. Schwarze und helle Zeichnungen auf dunkelgrauem 
Grunde lassen sich herstellen, wenn man i-rstere mit Asphalt- 
Insung, letztere mit einer aus salpetersaurem Quecksilberoxydul 
und Gummilösung bestehenden Tinte ausfuhrt und den Gegenstand 
in das Schwefelleherbad eintaucht. 

3. Darstellung des NiellO- Das Niello, welches besonders 
zur Verzierung der sog. Tulaer Dosen und sonstigen Metallarbeiten 
dient, wird dargestellt aus ITi Gramm Silber, ÖO Gramm Kupfer 
md 150 Gramm Blei, welche Metalle mit einander in einem Tiegel 
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gescIimolzeD uod mit einem Stück trockenen ilolzes l>is zur voll 
kotnmenen Veieiniguag umgerührt werden. Ist dieser Zeitpunkt 
eingetreten, so mischt man 750 Gramm Schwefel und 15 Grami 
Salmiak unter diu Masse und setzt die Erhitzung so lange fort, 
bis der Überschuss des Schwefels verflücbtigt ist. Man giesst 
dann die Masse in ein Gefass aus, dessen Boden mit Schwefel- 
blumen bedeckt ist und verschliesst das Getäss dicht, damJt die 
Masse bis zum Erkalten den Schwefeldämpfen ausgesetzt bleibt. 
Hierauf schmilzt man sie nochmals und giesst sie dann in Stangen. 
Der Zweck, zu welchem diese Masse gebraucht werden soll, ist 
die HervorbringUDg von Figuren oder Verzierungen aller Art auf 
Gold- oder Silberarbeiten. Hierbei geht man auf folgende Art 
zu Werke. Auf der Oberfläche der zu verzierenden Gegenständ« 
wird eine beliebige Zeichnung durch Pressen oder Gravieren tief 
angebracbt, das Niello in ein höchst feines Pulver verwandelt, 
mit einer schwachen Lösung von arabischem Gummi angerieben 
und sudann mit einem Pinsel in die vertieften oder gravierten 
Stellen eingestrichen, der Gegenstand vollständig getrocknet und 
dann entweder über freiem Feuer, oder noch besser in einer 
MiiiFel das Niello in Fluss gebracht oder eingeschmolzen. 
Hierauf nimmt man den Gegenstand aus der Muffel, und falls 
das Niello rein und ohne Blasen geschmolzen erscheint, schreitet 
man zum Polieren, welches auf gleiche Weise wie bei dem 
Silber bewirkt wird. 

Niello nach A. Hart. Zu einer Nielloarbeit gehört 
14 — 15lötiges Silber, da nur dann das Graublauschwarz des Niello 
zu der weissen Silberfarbe in einen entsprechenden Gegensatz 
tritt. Die Emaillemasse besteht aus folgenden Substanzen: 4 Teile 
Feinsilber, S) Teile reines Kupfer, 9 Teile reines Blei, 48 Teüö 
Schwefelbiumen. Mao iiringt zuerst das Silber in Fluss und setzt 
dann das Kupfer und, wenn beide geschmolzen sind, das Blei 
hinzu. Wenn diese drei Metalle uuter stetem Umrühren geschmolzen 
sind, giesst man das Gemisch in einen grossen, bereit stehenden 
Tiegel, welcher mit den Schwefel blumen gefüllt ist; hierauf at«Ut 
man, zugedeckt, den Tiegel ins Feuer, bis das Ganze in Fluss 
kommt, und schüttet es dann über Reiser ins Wasser, damit sich 
Granalien bilden. Diese Granalien werde« gesammelt, au der 
Luft getrocknet und in einem Mörser zu Pulver gestossen. Vor 
dem Niellieren macht man das Pulver mit Salmlaklüf-ung xu Brei 
an, trägt es auf den (iegenstand auf und liisst es, auf einem Üfen 
auf Holzkoljlen crliitzt. zerfliessen; nach liingMimsm Abkühlen 
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feilt man den Gegenstnnd soweit alj, liis tiie Zeichuiing nach 
&llen Seiten sichtbar wird, schleift mit Bimstein und Wasser ah 
ond zum Schlüsse mit Tripel. 

VII. Färben des Goldes. 
a) F&rben des Goldes Im allg-emelnen. Das GoM wird 

hauptsächlich gefärbt, um die dem Golde eigeutfimliche hellgelbe 
Farbe entweder mehr ins Rötlichpelhe oder Grünlichgelbe um- 
znwnndeln und so den Gegenständen verschiedene Farbennuan- 
cieriuigen zu geben. Am besten geschieht dies allerdings durch 
galvanisches Niederschlagen von Gold aus entsprechend zusammen- 
gesetzten (kupfer- oder zinkhaltigen) Goldbädern. Aber es ist 
dofh erforderlich, auch fertige Goldwaren, z. B. feuervergnldete 
Gegenstände beliebig, eei es mehr rötlichgelb oder mehr grünlich- 
gelb färben zu können. Es geschieht dies, indem man auf der 
Oberfläche entsprechende Kupfer- oder Zinkgoldlegierungen bildet. 
Die aus Bijoutpriegolfl hergestellten Gegenstände oder auch 
die nach dem gewöhnlichen Verfahren der Feuervergoldung ver- 
goldete Bronze zeigen nach dem Polieren häufig eine Farbe, welche 
Ton der des Feingoldes wesentlich verschieden ist; sie erscheinen 
meist rötlich weiss oder hlass gelb. Um diesen Legierungen mm 
die hochgelbe Farbe des Goldes zu erteilen, pflegt man sie durch 
Stedealassen in einer Flüssigkeit, der sog. Goldfarbe, zu färben. 
Durch diese Manipulation, die man sogar vor einigen Jahren noch 
hei der Herstellung der 20- und 10-Markstüche in den deutschen 
Münzwerkstatten anwendete, von der ungerechtfertigten Ansicht 
BDSgehend, eine Goldmünze, wenn auch legiert, müsse das Ansehen 
piner Feingoldmünze haben, hat es der Goldwarenfabrikant und 
der Gürtler in der Hand, je nach der herrschenden Mode oder 
anf besonderen Wunsch diT Abnehmer durch zweckmässige Ab- 
änderung seines Färbe Verfahrens die Oberfläibe seiner Ware in 
feingoldgelber Farbe oder in bronzeähnlicher oder endlich in mehr 
oder weniger raessinggelber Farbe erscheinen zu lassen. Aus der 
grossen Anzahl von Vorschriften zur Herstellung der Goldfarbe 
läset sich das Prinzip leicht erkennen; die wesentlichen Bestand- 
teile sind stets ein Alkalinitrat und Kochsalz, sowie ein sauer 
reagierendes Sulfat, wie Alaun und Ferrisulfat, welches letztere 
aus dem Nitrat kleine Mengen von Salpetersäure und aus dem 
im Uberscbasse angewendeten Chlorür eine gewisse Menge Chlor- 
wasserstoff säure frei machen soll, wodurch infolge von Königs- 
wasserbildung etwas Chlor frei wird. Das Chlor soll einen 'feil 



des ID der Legierung enthaltenen Kujii'ers und Silliers und aucli 
etwas Gnli! lösen und letzteres sodann alw ein dOnnea Uüutchen 
Feingold auf der Oberfläche der Legierung wieder absetzen. 

Da es sich bei dem Goldfarben nur darum handelt, die Ober- 
fläche des Metaltobjekts anzugreifen und diese goldreiclier xa 
machen, so könnte man glauben, daas durch genügend verdünntes 
Königswasser dasselbe Resultat in einfacherer Weise zu erzielen 
sein würde. Die von mir früher unter Beiziehung von Praktikern 
aus der Nürnberger Metallindustrie angestellten Versuche haben 
jedoch dargethan. dass dem nicht so ist. Aus praktischen Gründen 
ist es notig, dass die dem Prozess der Goldfärbung unterworfenen 
Gegenstände vollkoranien rein aus der Farbe kommen und nicht 
erst mit der Bürste behandelt, resp. gereinigt werden müss« 
Bei Anwendung von Königswasser anstatt der „Goldfarbe" übt 
zieht sich aber die Oberfläche mit einer zwar sehr dünnen, aber 
fest anliegenden Schicht von Chhirsüber, die man kaum auf 
mechanische Weise entfernen kann, ohne die Oberfläche zu ver- 
letzen. Die Beseitigung des Chlorsilberüberzugee durch die ge- 
wöhnlichen Losungsmittel des Silberchlorids, durch Ammoniak 
und durch eine Lasung von unterachwefligsaurem Natrium gab 
ganz unbefriedigende Resultate, wie ich glaube aus dem Grunde, 
■weil der Überzug ein Gemisch ist von Chlorsilber mit Kupfer- 
clilorür. Das in den auf empirischem Wege gefundenen und be- 
währten Vorschi iften zur Herstellung der Goldfarbe stets im Über- 
schüsse sich findende Kochsalz hat daher eine Doppelfiinktion, es 
soll nämlich nicht blos das zum Auflösen der Metalle erforderliche 
Chlor liefern, sondern es hat auch noch die Aufgabe, in ähnlicher 
Weise wie bei der Silbergewinnung nach dem Augustin'schen 
Verfahren der Wasserlaugerei, das auf der Oberfläche sich ab- 
setzende Chlorsilber zu lösen. 

Man hat auch nach R. Wagner in dem Brom ein vortreff- 
liches Mittel zu einer rationellen Goldfarbe, wenn man der 
wässerigen Lösung derselben ein das ßromsilber (und dus viel- 
leicht gleichzeitig entstehende Kupferbromür) auflösendes Bromfir 
zusetzt. Nach den angestellten Versuchen sind hierzu Brom' 
calcium, Broialiarium und Broramagnesium liesonders geeignet. 
Eine Lösung von 1,0 Gramm Brom und 25 Gramm Bromcalciom 
(oder 30 Gramm Bromkalium) in 1000 cc. Wasser dürfte «Is 
<ioldfarbe «u empfehlen sein. Die zu färbenden (iegentit&nda 
lässt man 3 bis 5 Minuten unter fortwährendem Bewegen in 
der Flüssigkeit verweilen und spfdt sie nach dem Herausnehmen 
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iD reinem Wasser nb. Bei Legiemnjjen von Gold untl Silber ist 
ein Abspülen in einer Losung von unterscLM-efligsaurem Nntrium, 
um die Vertiefungen der Oberfläche von vielleicht zurückge- 
bliebeniin Spuren von Bromsilber zu befreien, ratsam. 

Aus dem erschöpften Bade, in welchem sich Silber als Brom- 
silber-Bromcalcium und Gold als Goldbromid findet, wir<l das 
Silber durch Verdünnen der Flüssigkeit mit der zehnfachen 
Wassermenpe in Form von Bromsilber und d»s Gold durch Zu- 
satz von Eisenvitriol gefiillt, nachdem die letzten Spuren von 
freiem Brom durch schweflige Saure beseitigt wurden, 

b) Besondere Methoden zum Färben des Goldes. 1. Den 

vergoldeten Bronzegegenstiinden kann man verschiedene Farben- 
töne geben. Soll eine glänzende, oranffBffelbe Färbung, die 
lies Muschel- oder Malergoldes, erzielt werden, so lulrstet man 
mit der Kratzbürste etwas weniger als gewöhnlich, erhitzt das 
Stück stärker, als wenn es matt bleiben soll, zur Erzielung einer 
gleichmüssigeren Farbe, lasst etwas erkalten, trägt die Malerfarbe 
(ein Gemenge von Eisenosyd, Alaun, Kochsalz mit Essig zu 
einem etwas dicklichen Brei angerührt) mittels eines Pinsels auf, 
erhitzt auf etwa 130" C, bis die Farbe schwarz zu werden beginnt 
and aufgespritztes Wasser unter Zischen verdampft, löscht in 
kaltem Wasser ab, taucht in mit Salpetersäure schwach ange- 
siotirtes Wasser, trocknet über schwachem Kohlenfeuer und 
poliert die betreffenden Teile. Zur möglichst gleichmässigen Ver- 
teilung der orangefarbenen Färliung wird das erhitzte Stück nach 
dem Ablöschen in kiiitem Wasser mittelst eines in Essig getauchten 
Pinsels uberbürstet, wenn seine Obertläcbe glatt ist; bei erhabenen 
oder gravierten Sachen wird dagegen mit verdünnter Salpeter- 
säure uberbürstet. Die Wirkung dieser Proceduren besteht darin, 
daas die Oberflächen der Bronze von den bei den Vergoldungs- 
arbeiten entstandenen Oxyden befreit werden, so dass die reine 
Goldfarbe zum Vorschein kommt. 

2. Soll der liegenstand die rötliche Färbung: der Kupfer- 
karatierung (rote Vergoldung) erhalten, so wird <lie linnize 
nach dem Verdampfen des Quecksilbers noch warm in Glüh- 
oAbt Vergolderwacbs, dann über ein Kohlenfeuer gebracht und 
«o stark erhitzt, bis das Wachs abgebrannt ist. Dies befördert 
man dadurch, dass man einige Tropfen der Mischung auf die 
glühenden Kohlen fallen lässt. Nach dem Abbrennen des Wachses 
tancht man den Gegenstand in Wasser, reibt ihn mit einer in 
Essig oder stark verdünnten Salpetersäure getauchten Kratzbürste, 



wäscht ah, poliert mit Statl oder Blutsteiu, wäscht von neuem, 
troi'knet mit einem leinenen Tuche und lässt über gelindem Feuer 
trocknen. Bei nicht schöner oder auch ungleichniässiger Fnrbi 
überstreicht man das .Stück mit einem Brei aus (.TrünspHn imd 
Wasser, l&^st diesen über gelindem Feuer trocknen, kühlt 
Wasser ab und bürstet mit der sauren Flüssigkeit. 

Das in der Feuer Vergoldung zur Erteilung <ier rötlichen 
Färbung angewendete Glühwachs besteht bekanntlich aus einem 
innigen (iemenge von gelbem Wachse mit feingepulvertem ( 
spat), zu welchem man in der Kegel etwas Bolus, gebrannten 
Alaun oder gebrannten Borax setzt, i-, B. in nachstehen dfn Verhält- 
nissen: 32 Teile gelbes Wachs, 3 Teile roter Bd 
2 Teile Grünspan, 2 Teile Alaun. Oder: 9tS Teile Wachs, 
48 Teile Rötel, 2 Teile Kolkothar, 32 Teile Grnngpnn 
20 Teile Kupferasche, 32 Teile Zinkvitriol, 16 Teile Eisen- 
vitriol, 1 Teil Borax. Das Wachs wird zuerst geschmolzen, 
dann rührt man die übrigen Stoffe, fein gepulvert, liinein. Zur 
Erzielung einer helleren Vergoldung verwendet man gelbes 
Glühwachs, bestehend aus gelbem Wachs (96), Zinkvitriol (48) 
und gebranntem Boras (IB), wobei sich eine Zink-Goldlegierung 
bildet. 

Die Theorie der Anwendung des Glühwachses ist folgende: 
Durch den Grünspan (essigsaures Kupferoxyd) wird auf der Ober- 
fläche des vergoldeten Gegenstandes eine wirkliche rote Karatierung 
erzengt. Dies wird erreicht: 

1. dadurch, dass sich aus dem schmelzenden Gemenge auf 
das Zink der Bronze Kupfer metallisch niederschlägt; 

2. dasB unter Mitwirkung der Produkte der trocknen Destil- 
lation des Wachses und der Essigsäure (Kohlenwasseratofi, fein 
zerteilte Kohle u. s. w.) das erhitzte Kupferoxyd des Grünspsoa 
zu Kupfer reduziert wird, welches sich eben so wie das auf dem 
Zink niedergeschlagene Kupfer mit dem Gold zu der rötlichen 
Goldlegierung verbindet. 

Die übrigen Stoffe dienen nur zur Verdünnung der wirk' 
aamen Bestandteile, obgleich einige Vergolder die Beobachtung 
gemacht haben wollen, dass eiu alnunhaltiges Glühwachs eine 
hellere Farbe gebe, als ein mit Borax dargestelltes. Möglich da- 
her, dass sich bei der Anwendung von alaunhaltigem Gl&hwacbi 
eine Aluminium-Goldlegierung erzeugt. 

Bas Glühwachs, zu dessen Bereitung eine greise 
sehr abweichender Vorschriften existiert, möchte wohl TonstKodij 
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durch ein Gemenge vod indifferenten Pulvern (Porzellanerde, 
Bolus, Speck sleinjtulv er, Infiiaorienerde) mit Kupfepseife 
(stearin-, palmitin- und olsaiirem Kiipferoxyd) zu ersetzen sein, 
welche letztere entweder auf nnsaem Wege durcL Füllen einer 
L&euDg von Kernseife mit einer Lösung von Kupfervitriol und 
Aaswaschen und vorsii-htig(.-8 Sr.hmelzeD des Niederschlage», oder 
durch fortgesetztes Erhitzen der in den Stearinsäurefabriken 
abfallenden rohen ÖUäure mit kohlensaurem Kupferoxyd (grüne 
Kupferfarlie), bis zum Auflüsi.'n des letzteren, dargestellt wird. 

Anfertigung und Anwendunir von Rotglühwachs zur 
Nuancierung der Vergoldung. 

a Teile krystallisierter Grünspan, S Teile Zink- 
vitriol, 1'/, Teil Kupferoxyd, '/s Teil Borax, 3 Teile 
Eisenoxyd, 1 Teil Eisenvitriol werden fein gepulvert und 
gesiebt. Es werden alsdann 6 Teile weisses Wachs in einem 
irdenen Ge^se langsam gesphtoolzen und hierauf das fein gesiebte 
Pulver in dats geschmolzene Wachs nach und nach eingetragen 
und durch Umrühren gleichmässig vierteilt. Man nimmt dann vom 
Feuer und röhrt solange, bis die Masse zu erstarren beginnt, wo- 
rauf nie herausgenommeD und mit feuchten Händen in beliebige 
Stficke geformt wird. Beim Gebrauche trägt man das Glüh- 
wacbs auf diejenigen Stücke, welche damit behandelt werden 
sollen, zweimal auf und raucht über einem Kohlenbecken ab — 
etwaige dünne Stellen müssen nachgebessert werden — , dann 
lässt man es gleicbmässig ablaufen. Der Gegenstand rauss zuvor, 
besonders wenn er Vertiefungen hat. etwas erwärmt, das Glüb- 
wachs aber in einem irdenen Gefäss langsam zerlassen und mit 
dem Pinsel gleichmässig aufgestriohen werden, damit beim Aus- 
brennen nicht zuviel auf einer Stelle liegt, wodurch die Färbung 
ungleich ausfallen würde. Ist das Arbeitsstück von Silber und 
stark vergoldet, so muss solches 2 bis 3 mal ausgebrannt 
werden. Nach dem jedesmaligen Ausbrennen werden die 
StQcke scharf gebürstet, erwärmt, aufs neue mit (ilühwacha 
bestrichen etc. 

3. Zar Erzielung einer grünen Goldfarbe dient ein Gemisch 
aus 6 Teilen Salpeter, 2 T<>ilen Eisenvitriol, 1 Teil Zink- 
vitriol, 1 Teil Alaun; soll die Farbe etwas ins Rötliche fallen, 

so fügt mau ein wenig Kupfervitriol hinzu. 

Häufig müssen vergoldete Gegenstände ganz oder teilweise 
mattiert werden. In letzterem Falle überzieht man die Stellen. 

H 
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welche demnächst poliert ersehe iimii äoUen, mit einer Reservage, 
welche Operation das Ausaparen heisst. Die Keservage besteht 
aus eiat^m Brei von Kreide, Zucker und Gummischleim, welf^her 
aufgetragen und solange erhitzt wird, bis die Spardecke eine 
Bchwär7.liche Färbung zeigt. Auf die nicht bedeckten Stellen 
wird nun das Mattierpulver aufgetragen. Dieses, aus 40 Teilen 
Salpeter, 35 Teilen Alaun und 3ö Teilen Kochsalz zusammen- 
gemengt, wird in einer Pfanne von emaillierter Fayance bis etwa 
zum Schmelzpunkte des Bleies erhitzt, wobei eine Schmelzung 
im Krystallwasser des Alaunes stattfindet; die Masse matss die 
Konsistenz eines dünnen Breies zeigen. Bei zu hoher Schmelz- 
temperatur tritt Zersetzung ein. 

Die mit Reservage versehenen Gegenstände werden mit 
Eisendraht an einer eisernen Stange (Kloben) befestigt und an 
einer Handhabe in den Ofeu gebracht, welcher nach Art eines 
Küchenherdes eingerichtet ist. Auf demselben steht auf einem 
Dreifuss die Mattierpfanne, in eine zweite Gusseisenpfanne mit 
Ofenkitt., der den Zwischenraum aasfüllt, eingesetzt- Die den 
Herd bildende starke Gusseisenplatte in der Mitte ist auf allen 
vier Seiten von niedrigen Ziegelsteinmaui'm umgeben, welche mit 
dem Boden des Ofens verbunden sind. Das Ganze ist mit starkem 
Blech liedeckt. Nach dem Anzünden des Feuers und dem Erhitzen 
der Mattierpfanne bis zur erforderlichen Temperatur hält der 
Arbeiter den Kloben in den Ofen, so dass er nicht mit den 
Kohlen in Berührung kommt, sondern nur von der strahlenden 
Wärme gleichmässig erhitzt wird, und zwar so lange, bis die 
grünliche Färbung in schönes Goldgelb übergeht. Man lässt 
etwas abkühlen und trägt mit Berücksichtigung der Metallstärken 
auf die schwächsten Teile sofort das Matt.ierpulver auf. Ist das 
Stück zu heisa, so schmilzt das Pulver, frisst die Vergoldung an, 
löst sich teilweise los und es entsteht eine ungleichmässige Mat- 
tierung. Bei zu kaltem .Stück erhärtet das Pulver auf demselben, 
bleibt ohne Wirkung und löst sieh los. Bei der richtigen 
Temperatur zischt (schreit) das Pulver, indem es auf dem Metalle 
in FIuss gerät, und erstarrt nach einem kaum bemerkbaren Auf- 
kochen. Nachdem der Teig mittelst eines Pinsels gleichmässig 
auf dem Gegenstande aufgetragen ist, bringt man denselben In 
den Ofen, worauf das Pulver erweicht; seine Bestandteile reagieren 
auf einander unter Entweichen von roten Dämpfen von salpetriger 
Säure. Noch bevor FIuss eintritt, trägt man eine zweite Schicht 
Mattierpulver auf, und muBs dies bei manchea Gegenständen 



8 bis 4 mal wiederholt werden. Unter stt^tem Drehen des Klobens 
lögst man jedesmal das Pulver in Fluss geraten, wobei die gelbe 



den Kloben in kaltem 



Goldfarbe durchschimmert, löscht dann 
Wasser ab, wäscht ab und trocknet. 

4. Vergoldete Gegenstände, deren Farbe nicht schön aus- 
gefallen Ist, erhalten durch Sieden in nachstehender Lösung 
eine schöne, reine GoldRirbe. 

Miin mischt: 

•2 Teile Salpeter, 

1 Teil Kochsalz, 

1 „ Alaun, 
24 Teile Wasser, 
«rwärmt die Lösung und setzt, sobald der Inhalt zu steigen be- 
ginnt, etwas Salzsäure vom spez. Gew. 1,16 (auf 25 Teile Flüssig- 
keit 1 Teil Salzsäure) unter Umrühren hinzu und bewegt die 
Gegenstände an einem Platindraht etwa 2 Minuten. Durch das 
in der Mischung sich bildende Chlor, bezw. chlorsalpetrige Säure, 
wird etwas Gold gelöst und schlägt sich dann auf der Oberfläche 
des Gegenstandes wieder nieder. 

5. Um den Ooldgegenständen ein reiches Aussehen zu 

geben, mischt man nach Langbein: 

3 Gewichtsteile pulverisierten Alaun, 

6 „ „ Kaliaalpeter, 
3 „ „ Zinkvitriol, 
3 „ „ Kochsalz 

mit soviel Wasser, dass ein dünnHQssiger Brei entsteht, den man 
müglichst gleichmässig auf die W'aren mit dem Pinsel aufträgt, 
«rhitzt die Waren nach dem Trocknen des Überzuges auf einer 
heissen Eisenplatte bis zum Schwarzwerden, wäscht in Wasser, 
kratzt mit Weinessig, trocknet und poliert. Nach einer franzö- 
sischen Vorschrift erreicht man da« gleiche Resultat, wenn man: 
3 Gewichtsteile pulverisierten Kupfervitriol, 

7 „ „ Grünspan, 

Q „ „ Salminksalz, 

Kalisalpeter 
die vergoldeten Waren 
nufbürstet, die Objekte 
Eintritt einer schwarzen 




mit 31 Gewichtsteilen Essigsäure mischt, 
in diese Mischung eintaucht, event. sie 
dann auf einer heissen Platte bi 



Farbe erhitzt und nach dem Erkalten in kouzentrierter Schwefel- 
säure abbeizt. 



Andere Praktiker verbessern iinsciiüne Töne der Ver- 
goldung dadurch, dass sie die Gegenstände solange in eine ver- 
dünnte Lösung von salpetersaurem Quecksilber tauchen, bis di» 
Vergoldung weies verquickt sich zeigt, worauf sie das Quecksilber 
über der Flamme abranchen und dann kratzen; andere tragen 
einen Brei aus pulverisiertem Borax und Wasser auf, erhitzen bis 
2um Schmelzen des Borax und tauchen schnell in eine verdünnte 
Schwefelsäure. 

Welche Methode in einem gegebenen Falle mit grösserem 
Vorteil anwendbar ist, lägst sich nicht im allgemeinen bestimmen 
und muss der Beurteilung des Vergolders überlassen bleiben. 

VIII. Färben des Nickels. 

Auf Nickel können ähnliche Anlauffarben, wie beim 
Stahl erzeugt werden. Näheres siehe bei Rupfer (Seite 93). 

Das Seite 128 angegebene Verfahren zur Herstellung von 
Lüsterfarben auf Kupfer, Messing etc. kann auch zur Färbung 
von Nickel Verwendung finden, und entstehen hier zuerst gelbe, 
dann blaue und zuletzt Irisfarben. 

Siehe auch bei galvanischer Metallfilrbung die Methode von 
A. Watt. 

Auf Neusilber (Legierung: aus Kupfer, Zink, Nickel). 
NIckeltn (Leg^lerung: aus Zinn und Antimon) und Argrentln 
wird eini- eigcntömlicbe Jlanuorieriing durch Erhitzen (Anlauf- 
farben) hervorgebracht. 

Näheres über die Behandlung zur Erzeugung dieser Farben 
siehe bei Kupfer (Seite 93). 

Dunkle Farbentöne kann man durch die Arsenbeizen S. 147 
und durch die BoUert'sc.he alkoholische Kupfernitratlosung erhalten. 
(S. 143.) 

Schrlftraetall (Legierung aus ö— 10 Teilen Blei, I Teil An- 
timon) wird schwarz gefärbt, am besten mit einer Lösung voa 
arseniger Säure in Salzsäure. 

BldepymetaU (Legierung aus 16 Teilen Kupfer, 4 Teilen 
Blei, 2 Teilen Zinn, 112 Teilen Zink) wird schwarz gefärbt dnrch 
eine Kupfervitriollösung oder eine solche aus Salmiak, Kupfer- 
vitriol, Kochsalz und Salpeter. 

IX. Farben von Medaillen aus Rose'schem Hetallgemlsch. 

Dieses gelingt nach Verly, wenn man sie mittelst eine« 
Pinsels mit einer Auflosung von 4 Teilen krystaltiairtem Grünnpitu 



2 IS 



in 16 Teilen Essig überstreicht, trocknen lässt und mit einer 
sanften Bürste und gepulvertem Btutslein poliert, während welcher 
Operation man die Medaille üfter anhaucht und zuletzt rein 
bürstet. Um Medaillen aus Zinn zu bronzieren, verfährt er ebenso, 
nur überstruicbt er die wohlgereinigten Gegenstände mit einer 
LüsuDg von 1 Gewichtsteil Eisenvitriol, 1 Teil Kupfervitriol und 
20 Teilen Wasser, die er wieder abtrocknet. Auch müssen so 
bronitierte Kinnerne Gegenstände mit einem sog. Goldfirnis gegen 
Einwirkung von Feuchtigkeit geschützt werden. 

X. Färben des Aluminiums. 

Schon Macadam hat auf eine Art von MolrleruDgT auf- 
merksam gemacht, welche durch Atzkalilatige auf der Oherfiäche 
Aer aus Aluminium gefertigten Gegenstände hervorgebracht wird: 
sie ist dem Metallmour analog, welchen Salzsäure aul der Ober- 
fläche des Weissblechs erzeugt. 

Die Farbe des Keinaluminiums I, wie es das Neuhausener 
Werk liefert, ist glänzend weiss, wie diejenige des Silbers. Biese 
reine Silberfarbe tritt am schönsten zu Tage bei Gegenständen, 
welche durch Rokilleuguss rasch abgekühlt oder in Sand bei 
niederer Temperatur gegossen worden sind. Nach den Versuchen 
des NL'uhuiiüeiu'r I, ab Oratoriums wird die Farbe des Aluminiums 
am silbcrätinllchsteni wenn man es in verdünnte Flusssäure le^ 
und dann sorgfältig in laufendem Wasser abwäscht. Auch an 
sehr dünnen Blättern und Drähten ist die Farbe schon weiss, 
weniger auf frisch bearbeiteten Flächen, Längeres Walzen oder 
Hämmern ohne Zwischenlage zwischen Hammer oder Walze und 
Metall geben letzterem einen bläulichen Schimmer, Auch nacb 
längerem Stehen wird das Metall bläulicher als frisch bearbeitetes 
Silber. Es überzieht sich dann mit einem dünnen Häutchen, 
welches aber durch Waschen mit sehr verdünnter Salz- oder 
Flusssäure (1000 : 2) leicht und rasch beseitigt werden kann; auch 
ein schwacher Siliciumgehalt giebt dem Aluminium einen bläu- 
lichen Schimmer, der mit Zunahme des Siliciums in einen mehr 
grünen Ton übergeht. Ähnlich wie beim Silber lässt sich auch 
beim Aluminium ^besonders etwas eisenhaltigem) eine schöne 
Mattlerunp erreichen. Man taucht die Gegenstände kurze Zeit 
in Nalnmlauge, bis überall reichlich Gasbläschen auftreten, 
wäscht dann gut mit Wasser und lässt zuletzt längere Zeit in 
starker Salpetersäure liegen. 

Die Säure löst das Eisen oberflächlich weg, das Aluminium 



aber verhält sich passiv. Gegen Natronlauge verhalten sich beide 
umgekehrt; dieselbe greift das Aluminiam an, nicht aber das 
Eisen. So kommt es, dass die Oberfläche rauh wird und den 
Kindruck einer gleicfamästtigen Mattieruag macht. Durch ge- 
eignete Oberfläclienbehnndlung läsGt sir.h dem Aluminium auch 
der Farbenton des oxydierten Silbers geben. 

Die Herstellung einer reinen, weissen metallischen Ober- 
fläche erreicht man bei dem Aluminium am b'-sten durch Beizen 
mit einer circa lOprozentigen und mit Koi-haalz gesättigten 
Natronlauge, welche, um eine schöne mattsilberähnliche Farbe 
des Metalles zu erzielen, stets heiss angewendet werden muss. 
Die Gegenstände bringt man zunächst etwa 15 — 20 Sekunden 
in die Lauge, nimmt sie wieder heraus, wäscht und bürstet sie 
ab. Hierauf beizt man nochmals und ungefähr eine halbe Mi- 
nute lang, wobei an dem Metall eine lebhafte Gasentwickelung 
auftritt. Zuletzt wäscht man die Gegenstände gut ab und 
trocknet sie in Sägespänen. 

Kupferhftitendes Aluminium lässt sich mit dieser Lauge 
ebenfalls sehr schön weiss beizen. Dieses Metall wird in der 
Beize zuerst braun bis schwarz und erreicht seine eigentliche 
Farbe erst, wenn man es nach dem Abwaschen kurze Zeit in 
konzentrierte Salpetersäure taucht, dann wiederum gut wäscht 
und wie oben gut trocknet. 

Sehr hübsche Effekte erreicht man auch in der Weise, dass 
man einen Rohguss erst in obiger Weise mattiert und dann 
Verzierungen eingraviert. 

Aluminium lä,sst sich durch Platinchloridlösung feethaftend 
tiefSChwarZ färben. 

Eine tlefschwapze Farbe uuf Aluminium erhält man 
ferner, wenn man die gut gereinigten Gegenstände mit frischem 
Eiweiss überzieht und langsam, bei steigender Temperatur, erhitct. 
Die Farbe ist säurebeständig und kann von den Gegenständen 
nur durch starkes Reiben weggebracht wi^rden. 

Charles La Pierre verüieht Aluminium mit einer gTADOH 
bis schwarzen Färbung, indem er den Aluminiumgegenstand 
nach dem Abbeizen mit Natronlauge in eine Lösung von Tannin, 
Gerb- oder Gallussäure bringt, hierauf trocknet und eohliffsslidi 
mehr oder minder st«rk t'rhitzt. Wilhelm GrOne sen. trftgt auf 
die Aluminiumnbjekte LöGungen von Fetten, ölen, Flarsen u- dgl^ 
e. B. von Schellack, Wachs, Talg, Asphalt. Olivenöl auf, welche 
er nachher stark erhitzt und so ein Einbrennen der Kohlsn- 




— 215 — 

teilchen hervorruft. Neben den aufgefübrten organischen Sub- 
stanzen krmnen Mineralsalite Verwendung fioden, um die dekorative 
Wirkung zu erhöhen. 

Ebensowenig wie Gegenstände aus Zink, lassen sich aiicli 
(üolclie aus Aluminium direkt liultbnr mit Lack- oder Olfarben- 
auetrichen versehen. Friedrich-Liidenscheid i, W. bringt einen 
sammetartig mattschwarzen Überzug auf Aluminium dadurch 
hervor, dass er dasselbe zunächst bei (iO— 70° in Schwefelsäure 
vorheizt (3 Teile Schwefelsäure, I Teil Wasser) und dann in ein 
30 — 35*C warmesBad aus l50GrammAntimontriclilorid, 100 Gramm 
Mangan onitrat, 20 Gramm geschlemmtem Graphit, 250 Gramm 
Salzsänre und I Liter StO prozentigen Alkohol bringt. Der 
Alkohol wird hierauf abgebrannt, und der mit eint^m grauen 
Überzüge versehene Alumini um gegenständ kann alsdnnn sofort 
mit einem Lackanstriche aus I Liter Alkohol, 50 Gramm San- 
darak, 100 Gramm Schellack, 100 Gramm Nigrosin versehen 
werden. Man erhitzt schliesslich den Gegenstand in einem Ofen 
und reibt denselben mit Leinölfirnis ab, wodurch der gewünschte 
Effekt hervortritt. 

BrÜnlePt wird Aluminium mittelst des Verfahrens von 
Dr. Gottiiig. Dasselbe beruht auf chemischer Veränderung der 
Metalloberffäche und besteht darin, dass käufliches Aluminium, 
welches auch Silicium, Eisen etc. enthält, in eine verdünnte 
Lösung von gewissen Salzen bei Gegenwart von Ammoniak ge- 
tanrht wird, die hauptsächlich das oberflächliche Aluminium 
auflöst, während eine in verschiedenen Nuancen matt und blank 
herstellbare bräunliche Schicht, die eine Verbindung des Alumi- 
niums mit Silicium, Eisen etc. darstellt, zurückbleibt. Dieser 
Überzug, welcher nicht abfärbt, giebt in der gewöhnlichen Form 
dem Aluminium etwa das Ansehen japanischer Bronze und macht 
es in jeder Beziehung bedeutend widerstandsfähiger. 

Auf Aluminium lassen sich ähnlich wie beim Kupfer 
(Seite 83) durch Erhitzen Anlauffarben erzeugen. 

Goldlack auf Aluminium siehe bei Eisen (Seite IftS). 

B. Galvanische Metallfärbung oder Metallochromie. 

(Auch Galvanoohpomle.) 
Die galvanische Metallfärbung beruht darauf, dass man eine 
m einer Flüssigkeit durch die Einwirkung des galvanischen 
Stromes sich liildende Verbindung an dem als Anode einge- 
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schalteten MetallgegeDstand, welcher gefärbt werden soll, in mehr 
oder weniger dicker Schii^lite festhuftenJ niederschlägt, wodurch 
eich die verschiedenen Farben von grün bis purpurrot mit den 
Nebenfarben hellrot, blau, violett, gelb erzeugen Inssen. Als 
Metallgegenstände, welche so dekoriert werden sollen, dienen 
Lauptsächlicli solche aus Kupfer, Tombak, MesBJng, welche vor- 
her zweckmässig eine dünne, gnlvaniache Vergoldung empfangen 
haben. Die gebräuchlichen Verfahren sind nachstehend beschrieben, 

HerateiluDg- von Farbentönen aur Metallen oder mit 
Metallen überzogenen Gegfenständen auf galvanischem Wege 
nach Nnbili, Böttcher und Walter. 

Zur Erzeugung von Farbentöueu auf Metallen oder mit 
MetaJlen überzogenen Gegenständen bereitet man vorerst eine 
Auflösung von RIeiosyd durch Kochen desselben in Ätzkalilauge. 
Man löst 100 Gramm Ätzkaü in \', Liter Wasser und fügt 
100 Gramm Bleiglätte hinzu, worauf man die Mischung 3 Stunden 
kocht. Nach dem Krkalten giesst man klar ab und verdännt 
mit dem gleichen Volum Wasser. Hierauf bringt man die Lösung 
in einen gehörig räumigen, aus porösem Thon gefertigten Cyliader, 
der sich in einem weiteren gläsernen Gefässe befindet, das mit 
Wasser gefüllt ist, welches mit etwas Salpetersäare angesäuert 
ist. In den oben erwähnten Thoncylinder, der mit der verdünnten 
Lösung des Bleiosyds in Ätzkalilauge gefüllt ist, statt welcher 
Lösung man aber auch andere Salzlösungen in destilliertem Wasser, 
wie z. B. das essigsaure und basisch essigsaure Bleioxyd be- 
nutzen kann, wird der zu behandelnde Gegenstand nach sorg- 
fältiger Reinigung von allem Schmutz oder Fett gebracht and 
der elektrochemischen Einwirkung auf folgende Weise ausgesetzt. 
Der positive Pol einer hinreichend kräftigen konstauten Batterie 
wird mit dem in der Bleioxyd- oder irgend einer anderen geeig- 
neten Salzlösung befindlichen metalleneu oder mit Metall über- 
zogenen Gegenstand in Verbindung gesetzt, der negative Pol da- 
gegen mit dein in dem gläsernen Gefäss befindlichen, mit Salpeter- 
säure angesäuerten Wasser. Je nach der Verschiedenheit der 
Metalle erhält man in kurzer Zeit auf dem eingetauchten Gegen- 
stande auch verschiedene Farbentüne, die scliSnsten auf Gflid 
oder mit Gold Qberzogeoeu Gegenständen. Um die gewünscfaten 
Farbentöne zu erhalten, ist es nötig, die Gegenstände heratts- 
zunehmen and die erhaltenen Farben sorgfältig zu bt-obarhteu, 
da deren Töne von der kOrzeren oder längeren Einwirkung diia 
elektrischen Stromes abhängen. Uellere ergeben sich nämlich bei 
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körzerer, dunklere oder gauz iliinkle bei stattgehabter längerer 
Einwirkung des Stromes. Zur Erhaltung von gleichmäsaigen 
FarbentSnen ist es duri.-haue notwendig, dass die auf dem Oegen- 
etande abgelagerte 8cliiclite eine gleiche Dicke hat, und um dies 
zu erzielen, muss der Apparat so eingerichtet sein, dass der in 
den Thon- oder Porzellau-Cylinder eingebrachte Gegenstand so- 



wohl der negativen Elektrode, als auch dem porösen Zwischei 
körper parallel ist, damit auf alte Punkte des eingebrachten 
Gegenstandes eine gleiche elektro-chemisfbe Einwirkung statthat. 
Hat der Gegenstand die gewünschten Farbentöne erhalten, so 
reibt man ihn mit Leder und feinem Englischrot, wodurch die 
Farbentone ein noch schöneres Aussehen erhalten. 

Um farbige Ringe auf unseren in Hede stehenden Gegen- 
ständen zu erzeugen, bedient man sich, wenn dies auf Platin, 
Silber, Kupfer, Messing geschehen soll, des Nobili'schen Apparates, 
wo die eine Elektrode aus einer blanken Metallplatte, die andere 
aus feinem Platindralit in der Entfernung von 'i', Linie von der 
Platte besteht. In Lösungen von Phosphorsäure, kohlensaurem 
Kali, Chlorkalium, Chlornatrium u. s. w, erscheinen auf den 
genannten Metallen buntfarbige Ringe. Um einen monoehroma- 
tiscben Überzug auf platinierten Gegenständen zu erhalten, werden 
dieselben mit ilem Nobili-Böttger'schen Apparat behandelt und 
Lösung von Mangansalzen zur Herstellung der gewünschten Farben 
angewendet. [)urch Hitze wird der Farbenglanz noch erhöht, 

Bergeat giebt folgende Anleitung zur galvanischen 
F&rbung polierter Metallwaren. 

Um zuerst eine zweckdienliche Auflösung von Bleioxyd in 
Kalilauge zu erhalten, lässt man eine Lauge von 500 Gramm 
Ätzkali und 2 Liter Wasser mit einigen Löffein von Bleioxyd 
(als Massikot oder gemahlene Bleiglütte) in einem ordinären Hafen 
anter Umrühren mit einem eisernen Löffel oder dergleichen 
anhaltend kochen und giesst, nachdem die Flüssigkeit beim Er- 
kalten klar geworden, das Klare vom Bodensatze ab. Als Quelle 
eines galvanischen Stromes dient ein einfaches Bunsen-Element 
von der grösseren Sorte, mit massig starker Salpetersäure und 
verdünnter Schwefelsäure in Thätigkeit gesetzt, oder zwei Daniell- 
Eleniente. mit Kupfervitriollösung und verdünnter Schwefelsaure 
erregt, dergestalt mit einander verbunden, dass sie mit doppelter 
Spannung wirken. Die Stärke des Stromes ändert man wie 
g«wßhnlich durch das Mass und den Konzentrationsgrad der 
FlQssigkeiten »li, mit denen mau die Kette erregt, und passt sie 
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durch einige Versuche dem Bedürfnisse an. Es ist alier zu be- 
achten, dass hier, nachdem sich auf das zu färbende Metall das 
Bleisuperosyd abgeiapert hat, noch ein Strom im Sinne der Kette 
von wenigstens der Stärke fibrig bleiben muss, nls nötig ist, in 
der oben erwähnten Bleiflfissigkeit Wasser xu ze-rsetzen; je lang- 
samer übrigens die Kette eine schöne Färbung bewirkt, um so 
besser hat man die Nuance in seiner Hand, und um so gleich- 
f(>rmiger und dauerhafter fallt sie aus. 

Nach Bequerel soll die Bleilfisung ein spez. Gewicht von 
1,8 besitzen. Anstatt mit der alkalischen Bleilüsung kann man 
auch ähnliche Farbi-ntöne erzeugen, wenn man Lösungen von Grün- 
span, Bleizucker, Manganoxydulsalzlösungen, eine KujifervitrioJ- 
Milchzuckerlösung und andere anwendet. Die Bleilösung eignet 
sich am besten zur Erzeugung der erwähnten Farben auf Messing 
und Neusilber, während Lösungen von Manganchlorür, Mangan- 
aulfat, Bleiacetiit gut zur Färbung von Gold und Platin dienen 
können. 

Sind galvanischer Apparat und Bleioxydkalilauge vorbereitet, 
so füllt man mit dieser einen Becher (oder eine Schale) aus 
Blei oder Messingblech von 2 — 4 mal ao grossen Dimensionen, 
wie das zu färbende Objekt, an , verbindet ihn d urch einen 
Draht mit dem Zink, das wohl gerein igte Objekt mittelst eine» 
andern (Kupfer-) Drahtes mit der Kohle oder dem Kupferblech 
der galvanischen Kette und taucht es in die Bleiflüssigkeit des 
Bechers so unter, dass es dessen Wände nicht berührt Nach 
einigen Augenblicken schon kann man es gefärbt wieder heraus- 
nehmen. Wir reden aber von Objekten mit krummer Aussenflücbe. 

Die Farbe selbst hängt von der Dauer ab, während welcher 
der galvanische Strom eingewirkt hatte, und geht auf Glocken- 
mctall un<) geschmeidigem (gelbem) Messing von Goldgelb durch 
alle Nuancen eines blauen Blickes endlich in Grün über. Spätere 
Farben sind dunkel und glanzlos. 

Nur einige Proben, die man in der Absicht macht, die 
höchste Annehmlichkeit der Färbung zu erreichen, belehren so- 
gleich, warum sich die Farben nicht in gleicher Nuance über den 
Gegenstand verbreiten; man siebt nämlich, dass sie an seiosn 
scharfen Rändern überhaupt da zuerst auftreten, wohin die Elek- 
trizität ihre Richtung zu nehmen veranlasst ist; dass sie also an 
solchen Stellen bereits dunkel und verderbt sein können, indos 
sie an anderen noch nicht zur gewünscliien Nuance gediehen sind, 
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und dass ferner diejenigen Stellen früher gefärbt wurdun, welclie 
näher an den Wänden des Bediers befindlich waren. Flächen, 
welche horizontal mit der Oberfläche der Flüssigkeit zu liegen 
kommen, werden zuletzt oder gar nicht gefärbt. 

Die beiden ersten Fehler lassen sich grösstenteils durch 
gehörig grosse Becher von einer dem zu färbenden Gegenstand 
ähnlichen Form und durch vorsichtiges Eintauchen in ihre Mitte 
beseitigen; der dritte durch zweimaliges Eintauchen in vertikal 
entgegengesetzter Lage, in Fällen, wo dies überhaupt nötig werden 
sollte. 

Glocken fallen nicht selten fleckig aus, wenn der Blfibecher, 
wie oben vorgeschrieben, bereits mit der Kette verbunden ist, 
wenn man sie eintaucht; rein gefärbt erhält man jene, wenn man 
sie zuerst eintaucht und dann erst den mit der Kette zu verbin- 
denden Draht so lange an eine blanke Stelle des Bechers andrückt, 
als sie der Wirkung des Stromes ausgesetzt bleiben darf. 

Dieser Bandgriff hat jedoch einen höchst unwillkommenen 
Erfolg, wenn der galvanische Strom nicht stark genug ist, um 
auf der ganzen Oberfläche des eingetauchten Objektes Wasser 
zu zersetzen; denn alsdann belegt es sich mit einem weissgrauen 
Überzag von Bleioxyd und muss neuerdings gereinigt und poliert 
werden. 

Auf die Art, wie man den Gegenstand in die Bleiflüssigkeit 
eintaucht, hat man bei Artikeln, welche aus dünnem Messingblech 
auf der Drehbank gedrückt und nach dex Kichtung ihrer Achse 
ganz oder zum Teil mit scharfem Hände oflfen sind, ganz besondere 
Aufmerksamkeit zu verwenden. Diese werden nämlich am schönsten 
durch einen sehr schwachen galvanischen Strom. Verfährt man 
aber, wie gerade augegeben, so überlaufen sie mit dem bezeich- 
neten Überzug. Taucht man sie jedoch bei gehöriger Verbindung 
des Bleihechers mit der Kette allmählich und zuerst mit einem 
scharfen Rande ein, so kann der schwache Strom, auf eine kleine 
Fläche beschränkt, Wasser zersetzen und durch Bildung von Blei- 
aberoxyd ^rben; sobald aber ein Überzug von Bleiüberoxjd auf 
der eingetauchten Stelle gebildet ist, kann dieser nur langsam 
dichter werden, weil seine Spannung mit dem Metall, das er be- 
rQbrt, der Spannung in der Kette mächtig entgegenwirkt. 

Durch keine Vorsichtsmassregel kann jedoch eine tadellose 
Färbung erzielt werden, wenn die Anssenfläche der Gegenstünde 
nicht gehörig poliert und durch Abreiben mit Kalkpulver etc. 
oder dergleichen Ueinigungsmifleln von altem befreit ist, womit 
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die Metalle beim Betasten beschmutzt werden können. Jede 
Berührung mit blosser Hand ist nach der Behandlung wahr- 
nehmbar. J 

Ist einer der Gegenstände bei der Färbung misslungen, so 
kann mit der grössten Leichtigkeit die färbende Schicht wieder 
.beseitigt und hierauf die Färbung, namentlich auf Glocken- 
metall, noch 2 — 3mal ohne besondere Politur wiederholt werden, 
wenn man den Gegenstand wie zuerst, jedoch mit Verwechselung 
der beiden Drähte der galvanischen Kette eintaucht and die 
Oberfläche durch Abreiben mit Kalk oder Kreide wieder vor- 
bereitet. ^ 

Es ist leicht zu ersehen, dass das ganze Verfahren mit ge- 
ringen Kosten verknüpft ist. 

Auf gegossenem Messing und anderen unedlen Metallen 
der Legierungen, poliertes Eisen ohne Spitzen ausgenommen, fallt 
die galvanische Metallfärbung nicht ebenso schön aus, als auf 
Glockenmetall. 

Mit einem Bunsenelement, einer Kupferplatte an dem Zink- 
pol, polierten kleinen Messinggegenständen an dem Kohlepol erhielt 
ich sehr schöne Irisfarben; die Gegenstände müssen trocken in das 
Bleibad gebracht werden, sonst entstehen Flecken; die schönsten 
Farben erscheinen nach den eigentlichen Irisfarben, nämlich 
gleichmässig bräunliche, grünliche — bläulich schwarze schillernde 
Farben. Auf Eisen erhält man weniger schöne Färbungen. 

Nach Bequerel bringt man auf Stahl die Farben in 
nachstehender Flüssigkeit hervor: 

Man löst 60 Gramm Kupfervitriol, 60 Gramm Milch- 
zucker in 1 Liter Wasser und setzt soviel Kalilauge zu, 
bis der anfangs entstehende Niederschlag sich zu einer 
lasurblauen klaren Flüssigkeit gelöst hat. 

Auch auf Glockenmetall bringt die Flüssigkeit einzelne 
Farbeo, besonders blau und violett, so schön hervor, wie es mit 
anderen Flüssigkeiten nicht erreicht werden kann; die Farbe ist 
aber nicht haltbar, wie die mit Bleioxydnatron hervorgebrachte. 
Matthey wendet zum Färben von Metallen mittelst galva- 
nischeo Stromes eine Bleilösung und eine Eisenlösung 
an. Bereitung der Bleilösung: 

Man kocht 125 Gramm Bleiglätte oder besser Massicot, 
durch Glühen von Mennige bereitet, welches sich leichter löst 
als Bleiglätte, 10 Minuten lang mit einer Lösung von 450 Gramm 
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Ätzkali in 1 Liter destilliertem Wasser. Nacb dem Er- 
kalten gipsst man die klare Flüssigkeit von dem ungeli">st ge- 
bliebenen Bleioxjtl ab und verdünnt sie mit destilliertem Wasser, 
bis sie 24 — 25" Be zeigt. In dieser Verdünnung giebt sie die 
glänzendsten Farben. Sie wird in einer gut verschlossenen 
Flasche aufbewahrt; beim Gebrauche setzt sich daraus mit der 
Zeit kohlensaures Kalt ab. Man kocht sie dann mit Atzkalk, 
lässt absetzen und benutzt die klare Flüssigkeit aufs neue. Von 
Zeit XU Zeit muss man die Flüssigkeit wieder mit Bleioxyd 
kochen. 



Be 



ng der Eis 



Qlflsung. 

häufige Anwendung finden 



Die&e Flüssigkeit kann 
in gewissen Fällen sogar unentbehrlich, weil sie Nuancen giebt, 
welche man mit Bleilösung nicht erhalten kann. Sie besteht aas 
einer wässerigen Lösung von schwefelsaurem Eisenoxydul 
und Ammoniak und wird dargestellt, indem man eine frisch be- 
reitete Lösung von Eisenvitriol in luftfreiem destilliertem Wa.sser 
mit etwas verdünnter Schwefelsäure und mit tuftfreier Ammoniak- 
flössigkeit mischt, bis der anfänglich sich bildende Niederschlag 
. sich wieder aufgelöst hat. Diese dargestellte Lösung muss sofort 
verbraucht werden, da sie sich an der Luft unter Ausscheidung 
»on Eisen oxydhydrat alsbald zersetzt. Die mit Hilfe dieser 
Flüssigkeit dargesteUten Farben sind weit haltbarer, als die mit 
der Bleilösung erhalteneu, sie sind lebhafter und ebenso fe.st als 
da» Blau, welches durch Anlassen auf Stahl hervorgebracht wird. 

Vorbereitung- der zu färbenden Gegrenstfinde. Man bringt 

die galvanische Färbung ,'jo viel als tuöglich auf einer nicht oxydier- 
baren Metallschichte au. Als Unterlage für das aus der Blei- 
lOsung sich ausscheidende BleJstiperoxyd eignet sich vorzüglich 
Gold oder eine vergoldete Fläche oder auch Platin. Auf letzterem 
bringt das Bleisuperoxyd ein prächtij^es Blau, auf Gold dagegen 
grün hervor. Die Färbung des Silbers kommt jener der übrigen 
Metalle nicht gleich, weil dessen Oberfläche durch Oxydation so- 
gleich matt wird. Je besser der zu färbende Gegenstand poliert 
ist, desto lebhafter werden die Farben; eine mit dem Polierstahl ge- 
gl&ttete Fläche wird schöner, als eine blos mit Eisenoxyd jiolierte. 
Vor dem Färben wird jedes Stück sorgfältig mit wässeriger, noch 
besser mit alkoholischer Kaülösung gereinigt. Für grössere Artikel 
wendet man auch Kreide an. Nach der Reinigung dürfen die 
Gegenstände nicht mehr mit den Fingern oder einem Tuche be- 
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rührt werden. Als galvanist-hsn Apparat benutzt man eioe kleine | 
konstante Batterie mit 2 Elementen. 

Ganz geeignete Färbungen erhält man auch, wenn man einen 1 
mit Jem -|- Pol verbundenen Gegenstand aus Kupfer in eine auf! 
60" C. erwärmte wässerige Lösung von Platinkalium ehlorid taucht 1 
Ea lagert sich eine festhaftende Platinschichte auf dem Kupfer 1 
ab, welche ihre Farbe aber bald verändert, indem sie eine immer | 
dunkler werdende braane Farbe annimmt. Diese Färbung rührt J 
zum Teil von Kupferchiorür her, welches sich gegen Ende der | 
Operation mit dem Platin abscheidet. 

Durch Waschen dea polierten Kupfers mit verdünnter Essig« ] 
säure oder durch Abreiben mit Baumwolle und Englischrot kann I 
man das Kupferchiorür entfernen, wodurch dann auch das Dunkler-] 
werden aufhört. 

Nach den Versuchen von A. Watt*) ergiebt sich f fir | 
die galvanische (elektrochemische) Metall farbung fol- 
gendes: 

Wenn gewisse Salze, z. B. essigsaures Blei, der Wirkung! 
des elektrischen Stromes ausgesetzt werden, so scheidet sichf 
auf der Anode ein Metallsuperoxyd aus in Form eines dQnnea i 
Häutchens, das alle Regenbogenfarben zeigt (Nobili'sche Ringe). 

Polierter Stahl giebt am leichtesten hierbei gute Erfolge. 
Für Verzierungen eignen sich aber Kupfer, Messing, Neusilber 
hesser wegen ihrer geringen Härte. 

Watt hat sich besonders mit der Herstellung dieser Fär-J 
bungen auf Nickel, d. h. auf vernickelten Metallflächen, beschäftigt.! 
Watt nahm z. B. mehrere Platten von lÖ, q- c. 35, poUertai 
sie fein und vernickelte sie, worauf sie möglichst gut gegl&ttotJ 
wurden. Eine frisch bereitete, filtrierte, gesättigte Lösung voam 
essigsaurem Blei gab er in ein tiefes Glas und deckte znml 
Schutze gegen Staub dasselbe mit einer Glasplatte zu. Dr«« 
kleine Zink-Kupferelemente lieferten den Strom in Hinterein-, 
anderschaltung. Eine der vernickelten Platten wurde als posiJ 
tiver Pol in das Bad gelegt; die negative Elektrode wurde dann; 
ins Bad gebracht, möglichst nahe an die Platte, aber ohne sie z 
berühren. Sofort begann die farbige Ablagerung sich zu bilden, 
und in einigen .Sekunden war das Maximum der Färbung erreicbu 
Die glänzenden Farben stachen in überraschender Weise TOn < 
polierten Nickelfläche ab, besonders wenn das Licht anf du 
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nteUt eines Blattes weissen Papiers geworfen wurde. Der 
Strom darf ja nicht zu stark sein. 

Für die Prasis gilt, dass die Nickelschtchte genütjend dick 
sein muss, dnss dieselbe aber mit ihrer Unterlage kein galvunisches 
Element bildet, wenn sie in die Bleilösung gebracht wird; ilenn 
sonst würde sich das Nickel ablösen. Das als Unterlage benutzte 
Metall niuss frei von Lötern und Fehlern sein, sonst wird die 
fkrbige Schichte nicht schön. Bei Hervorbringen der Färbungen 
auf vernickelten Flachen bringt Wutt einen Kupferdraht entlang 
dem Umfange der verlangten Zeichnung an, lötet in der Mitte 
der Zeichnung einen lotrechten Draht von etwa 15 mm an, ver- 
bindet ihn mit dem negativen Pol, legt die vernickelte Platte ins 
Bad, verbindet sie mit dem positiven Pol und nähert ihr nun 
das Drahtgerippe iu streng horizontaler Lage. Man muss femer 
darauf achten, dass kein Stückchen Bleischwamm, der sich an 
der Kathode absetzt, auf die Platte fallt und auf ihr weisse 
Flecken hervorbringt. Nach wiederholtem Gebrauche desselben 
Bades wird dasselbe durch freie Essigsäure sauer, und dann löst 
sich der farbige Niederschlag wieder teilweise in ibm auf. Den 
gefärbten Gegenstand muss man rasch aus dem Bade nehmen 
und im kalten Wasser abspülen. 

Will man mehrere Zeichnungen auf einem vernickelten 
Stück hervorbringen, so muss man eine frisch bereitete neutrale 
Lösung benutzen. Zu saure Losungen kann man durch Zusatz, 
von Bleiosyd oder kohlensaurem Blei wieder brauchbar machen. 

Auf Mcssingflächen kann man verschiedene Verzierungen 
durch Benutzung von mehreren verschiedenen Lösungen erzeugen. 
Eine schwarze Färbung erlangt man mit Platinchlorid. 

Nach dem D. K. P. 56720 wird eine schwarze rost- 
schötzende Patina auf Metallen, bestehend aus einer fest- 
haftenden Schichte von Molybdänsesquioxyd erzeugt, indem der 
Gegenstand als negative Elektrode in eine Lösung aus 0,1 Ammo- 
niummolybdat, 1 — 2 Ammoniumnitrat in 100 Wasser eingetaucht 
wird. 

Nach dem HasweH'schen Verfahren wird auf Eisen oder 
Stahl ein blauschwarzer Überzug von Bleisuperoxyd 
«rzeugt, indem die Gegenstände, z. B. Gewebrtäufe, in eine mit 
salpertersaurem Ammonium versetzte Lösung von ßleinitrat als 
Anoden eingelegt werden. 

Auf Eisen, Zinn, Kupfer, Messing und anderen Metallen 
wird nach dem HasweÜ'schen Verfahren ein Ijlauschwarzer 
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Überzug hergestellt, indem man die Gegenstaniie als AinKlen 
in ein Bad bringt, welclies wie folgt hergestellt wird: 

Es werden 8 Gewichtsteile salpetersaures Blei in 50 Teilen 
Wasser gelöst, nnd diese Lösung in 63,5 Teile ^ 50 Volumteile 
Ätznatron lös im g (= spez. Gewicht 1,26 = Hl" Bi^) unter um- 
rühren eingetragen; in diese Lösung werden unmittelbar vor Be- 

des Brünierens auf 1 Liter ca. 10 Gramm Mangankarbonat 
ngerulirt. Dieser letztere Zusatz ist unerlässlich, da die Brö- 
ierung ohne dasselbe ein ganz verschii^denes Aussehen und ein 
anderes Verhalten zeigt. Dieselbe ist brauuscbwarz, rauh, oline 
Glanz und sehr porig, während nach Zusatz von kohlensaurem 
Manganosydul zu dem Bade dieselbe eine dunkelblaue schwarze 
Farbe mit bedeutendem Glänze zeigt und ausserordentlich dicht ist. 
Die Brünierung enthält Mangan. 

C. Mechanische Metallfarbung. 

Die merlianisrlie Metallfärbung bez\vi.'ckt, die Oberfläche di>r 
Metalle mit verschiedenartigen Farben, welche mittelst eines Binde- 
mittels aufgetragen werden, zu versehen. 

Diese Art der Metallfärbung, welche ich hier nur gans 
anhangsweise behandle, genügt weder den künstlerischen oder 
ästhetischen Anforderungen, noch den Anforderungen, welche man 
an die Beständigkeit solcher Objekte zu stellen berechtigt ist, 
indem eine Verwendung solchitr Gegenstände im Freien auf die 
Bauer fast ganz ausgescblossen ist. Die mechanische Metall- 
farbung empfiehlt sich bei der Herstellung von MasseoartikelD 
besonders wegen der Leichtigkeit, mit welcher man alle ge- 
wünschten Farbennuancen durch geeignete Mischung der Farben- 
materialien herstellen kann. Dabei darf aber nicht Sberseben 
werden, dass bei der mechanischen Metallfarbung der Metall- 
charakter immer leidt-l, meist ganz oder zum grössten Teile ver- 
loren geht, indem immer der Charakter des Anstrichs vorwiegt und 
das Material, das Metall, nicht zur vollen Geltung kommen läast. 

Nftchstehenil bebandle ich in Kürze die Hauptmomentc der 
mechanischen Metallfarbung, worunter ich also alle auf 
Metallen, durcb Bemalung, Anstrich, Auftragen von mit Binde- 
mitteln versetzten oder auf solche aufgestäubten Bronzepalvem 
etc. hergestellten Färbungen verstehe, kurz alle dit! Färbungen 
zusammenfasse, bei welchen keine chemische Veränderung 
Metalloberfläche bewirkt wird. 



Bei der mecLaiiisi^ii^a Metallfärbung kommt in Betrachl: 

1. Die Vorbereitung il«r Metalle zur guten An nähme 
eines Anstrichs. 

2. Herstellung und Misch uni; iler Furbonmaterialien. 

3. Verwendung geeigneter Bindemittel. 

4. Art und Weise, die Farben mit den Bindemitteln 
auf den zu färbenden (iegenstand aufzutragen, wozu eine 
grosBe Handfertigkeit und G^eschJcklichkeit notwendig ist, wclihe 
sirfi nicht durch die beste Beschreibung, sondern nur durch 
Arbeit und Erfahrung erreichen lässt. 

Diese Art der Metallfärbung sollte nach meiner Ansicht, 
wenn es itich um die Herstellung von Gegenständen von kunst- 
gewerblichem oder überhaupt künstlerischem Werte handelt, voll- 
ständig ausgeschlossen bleiben. Dieses Anstrichverfahren i«^t gut 
' Herstellung von Massenartikeln, bei denen es auf die 
:enge Wahrung des Metall Charakters nicht ankommt, oder bei 
tlegen^tändeu, bei welchen z. B. ein Metallüberzug nur zur Er- 
reichung einer grösseren Festigkeit erzeugt wird, wie bei ver- 
kupferten und dann bemalten Gypsfiguren. Wo es sich aber 
_4»i'uti handelt, einen Gegenstand als „Kunstobjekt" auf den 
irlct zu bringen, wobei man erwarten darf, dass der Verfertiger 
Knige Intolligeuz, Fleiss und Mähe auf die Metallfitrbung ver- 
ödet bat, BoU nur die chemische MetallfSrbung Anwendung 
inden. 

Desgleichen ist die mechanische Metallfärbung in allen den 
iUeu au szuscbli essen, in denen die Gegenstände, z. B. verkupferte 
lypsfiguren oder verkupferte Gesimsstücke etc„ den Witterungs- 
nflnssen ausgesetzt sind, 

Wa& die Vorbereitung der Metalle zur mechanischen 
{{«talUärbung anbelangt, so handelt es sich in vielen Fällen 
irum, die blanke Oberfläche zur Annahme des Anstnches ge- 
Ugnet zu machen, was durch Flüssigkeiten geschieht, welche die 
Oberfläche etwas angreifen und etwas rauh erscheinen lassen. 
Vüf Kupfer verwendet man am besten eine heisse Lösung von: 
10 Teilen Grünspan, 
5 „ Salmiak, 
100 „ Essig (G^U Essigsäure); 
r Messing dient eine 

5_10"/o Kupferchloridlösung; 



— 226 — 

für Zink wird nachstehende Zusammensetzung angewendet: 

1 Teil Kupferchlorid, 
1 „ salpetersaures Kupfer, 
1 „ Salmiak, 
64 Teile Wasser, 
1 Teil Salzsaure. 

Man streicht das Zink, resp. den Zinkgegenstand mit 
dieser Lösung an, worauf er gleich tiefschwarz wird; nach dem 
Eintrocknen entsteht eine dunkelgraue Farbe, auf welcher jeder 
Anstrich fest haftet. 

Für die Behandlung der Metallgegenstände mit Bronze- 
pulvem bleibt die Metalloberfläche blank, um die Wirkung der 
Bronzepulver nicht zu beeinträchtigen. 

Nachstehend einiges über die Behandlung der Gegenstände 
vor dem Bronzieren nach Joh. Rhein.*) 

Der in der mechanischen Metallfärbung erfahrene 
Verfasser sagt folgendes: 

Kleine guss- und schmiedeeiserne Gegenstände müssen ganz 
dünn mit Leinöl gestrichen und über Kohlenfeuer abgebrannt, 
d. h. so stark erhitzt werden, bis das Öl eingedrungen und der 
Rückstand verdunstet ist; will man einen braunen Grundton er- 
zielen, so setze man dem Leinöl etwas grünen Zinnober zu. 

Dieses Verfahren bezweckt, dass das Öl in die äussere 
poröse Schicht des Eisens eindringt und dasselbe vor Rost schützt; 
zu bemerken ist noch, dass an den Gegenständen nichts weich 
gelötet sein darf; alte und verrostete Gegenstände müssen vorher 
mit einer Kratzbürste gereinigt werden; man kann dieselben auch 
in einer starken Lauge von calcinierter Soda kochen und mit 
einer steifen Bürste reinigen; wenn es die Spannung, Form etc. 
zulässt, glühe man dieselben schwach aus vor dem Kratzen und 
Ablaugen. 

Alte Metall-, Zinkguss- etc. Gegenstände, die schon bronziert 
oder lackiert waren, werden in der Lauge behandelt, und falls 
nicht alles abgeht, die betrefi'enden Stellen mit einem Gemisch 
von Weingeist und Terpentinöl abgerieben. 

Bei neuen Zinkgegenständen ist es vorteilhaft, dieselben Tor 
dem Bronzieren durch Eintauchen in mit Salzsäure geschwän- 
gertes Wasser dunkel zu färben, grössere Gegenstände bestreicht 
man damit. 



*) Der geübte Bronzcur von Joh. Rhein, Fabrikant (Karl Scholtze, 
Leipzig). 
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Das Wasser kann man so ansäuern, dnss (!ie Gegenstände 
blauschwarz werden, in diesem Falle mu&w mit viel Wasser ab- 
gespült wenleti: überhaupt ist darauf zu achten, dass das Bad 
nicht zu stark ist und zerstürend auf das Zink wirkt; die liegen- 
stäsde darf mau überhaupt nur ganz kurze Zeit in dem Hade 
lassen, dass nur die äussere Schicht davon angegrifl'en wird. 

Neue, trocken oder nass geschliffene Eisenteile lasse man 
sofort nai?U beendigter Arbeit an einem heissen Ort anlaufen oder 
{[lühe dieselben schwach aus, ehe man mit Leinöl einbrennt. 
Geschliffene, überhaupt ganz glatte Gegenstände oder Flächen 
müssen ganz dfinn mit Leinöl gestrichen und mit einem Baum- 
wall-Läppchen Iticht abgeputzt werden, damit nach dem Ein- 
brennen keine ölfleckchen und Staubfasern vorkommen. Beim 
Bronzieren (Schattieren) nehme man darauf Rücksicht und 
bronziere etwas kräftiger, als man momentan üebt, weil die 
Bronzieruugcn (Schattierungen) mit der Zeit zurückgehen, das 
heisst, weil dann weniger Bronze sichtbar bleibt, als nach sofort 
beendeter Arbeit. 

Alle Bronze Überzüge, bei denen das Putzleder zur Anwen- 
dung kommt, müssen auf ziemlich fettem Kopallacb ruhen; hierzu 
Kahlen hauptsächlich solche Gegenstände, welche irgend eine Ein- 
lage bekommen. 

Ohne künstliche Wärme wird die Arbeit weniger schön; die 
Putzleder müssen vor dem Gebrauch erwärmt werden. Man ver- 
wende niemals einen Pinsel, mit dem man Gold oder Kupfer 
bronziert hat, zu Silber oder umgekehrt, ohne denselben vorher 
gehörig gereinigt üu haben; hierzu nimmt man warmes Soda- 
wasser nnd Schmierseife; Lack- und Olpinsel müssen vorher mit 
Terpentin gereinigt werden, überhaupt musa das Reinigen der 
Pinsel (ffter geschehen; nach dem Reinigen spitzt man die Pinsel 
mit der Hand zu. 

Pinsel, die man. zuweilen zum Anlegen verwendet, stellt 
man, um dieselben weich zu erhalten, in ein cylindrisches Ge^s, 
in welches man die Lackreste giesst und mit Terpentin dünn erhält. 

Die Pinsel müssen zum Anlegen, Bronzieren oder Vemieren 
immer dem Gegenstand, bezw. der zu bearbeitenden Fläche an- 
gemessen sein. 

Die Borstenpinsel zum Bronzieren müssen geschliffen (weich) 
und rund, stumpf zap:espitzt sein; dieselben dürfen auch nicht 
zn kurz sein, weil sonst Bronze und Firnis zu sehr leiden und 
der Gegenstand bii-rdurch an Glanz verliert. 



Beim Bronzieren muas <ler Pinsel öfter zwischen den Fingern 
gewendet und gedreht werden, damit die Bronze gleichm&ssig 
aufgetragen wird und der Pinsel seine abgerundete Form beh&lt 

Beim Schattieren, d, h, wenn die erhabenen Stellen 
stark Lind die niederen schwach bronziert werden, mnss 
der Pinsel immer quer aber die erhabenen Stellen, Linien, 
Konturen etc. bewegt werden, damit der Pinset diese 
kräftiger berührt als die niederen und infolge dessen 
mehr Bronze dabin abgiebt. 

Die Lackgefässe sollen eine cylindrische Form haben und 
nicht zu eng sein, damit man den Pinsel bequem eintauchen kann; 
gusseiserne Lackgefasse sind anderen vorzuziehen, weil man die 
Lackrückstände (Harz etc.) durch schwaches Ausglühen leicht 
daraus entfernen kann. 

Beim Bronzieren halte man den Gegenstand zum Wenden 
und Drehen womöglich an einer weniger empfindlichen Stelle und 
fasse denselben nicht bald hier, bald dort an, weil derselbe dadurch 
verliert. 

Das Befühlen der Gegenstände, ob es Zeit zum Bronzieren 
ist, geschieht mit der äusseren Fingerseite- Die rechte Zeit ist 
eingetreten, wenn der Lack, Firnis etc. nur noch wenig klebt, 
d. h. wenn man beim Befühlen nur noch ganz wenig Widerstand 
findet. 

Beim Bronzieren hat man hauptsächlich darauf zu achten, 
nicht zu viel und nicht zu wenig Terpentinöl in den Pinsel auf- 
zunehmen. Hat man zu viel, dann verliert die Bronze ihren 
Glanz, und die Arbeit wird unschön; hat man zu wenig, dann 
hält der Pinsel das ßronzepulver nicht; dies lagert sich stark 
auf die tieferen Stellen, und die Arbeit wird ebenfalls unschön. 

Beim Beginn des Bronzierens entfaltet man das Briefchen 
(Umhüllung) mit der betreffenden Bronze, beschwert die beiden 
oberen Enden, lässt je nach der Grösse des Pinsels einen, 
auch zwei Tropfen Terpentinöl auf das Glanzpapier fallen, nimmt 
das Terpentinöl in den Pinsel auf, feuchtet denselben durch Ver- 
wischen auf dem Papier gleichmässig damit an, nimmt ein klein 
wenig Bronze auf, verteilt dieselbe ebenfalls durch Verwischen 
gleichmässig in dem Pinsel, fahrt damit einige Male über di» 
äussere Handfläche oder einen Streifen Papier, um den grellen 
BrouzetoD. der sich sonst ergiebt, abzuschwächen und um zu 
sehen, ob das Terpentinöl in richtigem Verhältnis zur Bronze ist; 
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i»t dien der Fall, dann beginnt man mit dem Bi-oazieren, und 
liut mun liauptsäclilich daraof zu achten, dass man zum Schattieren 
nur ganz wenig Bronze in den Pinsel aufnimmt. 

Beim Anlegen mit Kopallack etc. achte man darauf, dass 
diu Anlage nicht zu stark und Ja recht gleirhmässig wird, weü 
die stärker (reichlicher) gestrichenen Stellen und Partien nicht 
«benso wie die übrigen zur Bronzeaufnahme gt^eignet sind. 

Das Yernieren der bronzierten Gegenstände, worunter man 
das Überziehen derselben mit Weingeistlack versteht, geschieht 
mit einem Fisclipinsel; womöglich erwärmt man die Gegenstände 
Torher, 

Beim Yernieren muss man den Pinsel nach jedesmaligem 
Eintauchen abstreichen, fahrt nicht zu rasch über dif bronzierten 
Flächen, Partien etc. und nicht öfter über ein und dieselbe Stelle: 
Bläschen, welche sich beim Yernieren bilden, lasse man ruhig 
gehen, dieselben vergehen von selbst wieder. 

Wenn bei Schattierungen der Grund matt sein soll, waa 
sich bei vielen Gegenständen gut mnclit, dann berühre man beim 
Vemieren nur die höheren Stellen mit dem Pinsel. 

Im hauptsächlichen Interesse des Bronzeura lifgt es, nur 
vorzügliches, erprobtes Material zu verwenden, Kopallack. 

Guter, zur Bronzierung verwendbarer Kopallack soll in 
y^IO Minuten nach dem Anstrich zur Aufnahme der Bronze 
geeignet sein. 

Unter Putzleder versteht man 
Schaffell oder Wildleder. 

Was die Wahl der Farben 
Anwendung hauptsächlich die ven 
Kupferbionze, Messingbrouze, Silberbronze (Zinngrau), Musivgold, 
Antimongrau, alleiu oder in Mischungen mit Graphit. Blutsteio, 
Chromgelb, Berlinerblau, kohlensaurem Kupferoxyd. Grünspan, 
Umbra, Zinnober, Schwel nfurtergrün, Zinkweiss, Kienruss, ITItra- 
mariugrün und -blau. Erdfarben, Chromoxyd u. s. w., ferner ge- 
flirbte Lacke und Firniase. Mit letzteren kann man durch ge- 
eignete Anwendung oft schöne Färbnnggnuancierungen hervor- 
bringen. 

Dazu bemerken wir noch, dass die mit Anilinfarben ge- 
erbten Lacke am Lichte verblassen. 

Als Bindemittel werden vor allem verwendet: Leinöl- 
Smis, Weiugeiatlacke, Damniarlack, Kopallack, Bernsteinlack, 
flberhaiipt die vers<hieden.*tL'n Hurzlösungen, ferner (iuttapercha- 
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lösuDgen in Chloroform, Benzol oder Schwefelkohlenstoff, Wachs- 
fÖBUDgen, ParafSniosuDgen, Aspbaltlack, Wasserglnshisung, Celln- 
loidlöaungen imd andere. 

Schöne Metalliarb nagen sah ich ii, ». ausgeführt mittekt 
Eisenoxyd und Eiweisslüsuug, Chromoiyd und Wasserglaslösung. 
Häbsche Färbungen lassen sich aach mit gefärbten Cetluloid- 
lösungen herstellen. So wird z. ß. nach Dr. Perls Verfahren 
eine Imitation vergoldeter Waren auf folgende Weise hergestellt: 
Die Gegenstände werden zuerst in Cellnloidiösung (Zapon) ge- 
taucht und getrocknet. Hierauf kommen dieselben in eine mit 
Ali zarin färben gefärbte Cellnloidiösung (Färbebad); diese Färbung 
ist sehr festhaftend, selbstredend aber nicht lichtbeständig. Für 
Färbungen eignen sich auch mit Asphalt gefärbte Zaponlüsungen. 

Bronzelack für Eisen. 

1. Man fügt zu '/, Liter Methylalkohol 112 Gramm 
Schellack und 14 Gramm Benzol, stellt die Flasche an einen 
warmen Platz und schüttelt die Mischung öfter um. Wenn der 
Schellack gelöst ist, stelle man die Flasche 2—3 Tage an einen 
külilen Platz, damit die Lösung sich kläre, giesse dieselbe vor- 
sichtig vom Bodensätze in eine andere Flasche ab und verkorke 
dieselbe gut, um den Inhalt zur feinsten Arbeit zu benutzen. 
Zu dem in der er.sten Flasche gebliebenen Inhalte giesse man 
soviel Weingeist, dass sich die Masse gut mit dem Pinsel ver- 
streichen lässt, und giesse die Mischung durch ein feines Tuch; 
dieselbe lässt sich als Grundieranstrich und für gröbere Artikel 
verwenden. Will man einen Anstrich herstellen, so mische mao 
zu der erforderlichen Quantität der zweiten Flüssigkeit soviel 
grünes Bronzepulver, als nötig ist. Um die Nuancen zu ver- 
ändern, kann man für dunklere Töne etwas Lumpensehwarz, fSr 
hellere roten und gelben Ocker beimischen. Da;- anzustreichende 
Eisen mum rein nnd glatt sein, und es wird der Anstrich recht 
dünn mit einem weichen Pinsel aufgetragen; nachdem der erste 
Anstrich getrocknet ist, giebt man einen zweiten und wiederholt 
den Anstrich so oft, bis man eine schöne, gleichmäasige ßronze- 
fläche erhalten hat. Die erhabenen Stellen bestreicht man ganz 
schwach mit dem freien Firnis und trägt Goldbronze auf dieselben, 
worauf man nach dem vollständigen Trocknen das Ganze noch- 
mals mit dem Firnis üherstj-eicht. 

2. Man löst 1 Teil Dnmmarharz in 2 Teilen Terpentin- 
öl auf und streicht damit das sorgfältig gereinigte Eisen mit 
einem halhhurteu Pinsel im. Wenn der Anstrich nur noch ein 
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vftniK klebt, trä;,'t man mit einem amleren, auch nicht sehr 
weichen Pinsel die entaprefheode Bronitefarlie auf, indem man 
gleichzeitig einen Bogen Glanzpapier iinlerliält, um die abfallende 
Bronzefarbe oufziifangeD. SrhliessUcli stäubt man die niclit an- 
haftende Hronzefarbe mit einem Haarpinsel von dem bronzierten 
Gegenstand ab und überpiitzt denselben gehörig. 

Im Nachfolgenden geben wir teils im allgemeinen, 
teils in einigen Beispielen dem Ausführenden einige 
Anhaltspunkte, in welcher Art die mechanische Metall- 
färbang auszuführen ist. 

Bronze pu Wer aller Furbeu werden durch Fürben mit 
Anilinfarben hergestellt. 

Z. B. stellt man blaue Bronze nach L. Müller wie folgt 
dar, durch Färben der sogenannten Silberbronze (Zinnpulver), 

Man nimmt die nasse Bronze und giebt sie in eine Pnrzellnn- 
schiissel mit einer Lösung von Anilinblau, bestehend aus ISGramm 
Anilinblau in 1'/, Liter Spiritus gelöst, übergiesst die nasse 
Bronze und rührt sie so lange in der Schüssel herum, bis die 
Bronze trocken ist. Biese Manipulation muss 6—8 mal wiuderbolt 
werden, bis man die gewünschte blaue Farbe erhält. Ist die 
Bronze dunkel geuug, so wird sie in warmem Wasser aus- 
gewaschen und bevor sie ganz trocken ist, auf 1 Kiloi.'ramm 
Bronze ein Es^lüffel voll Erdöl gegossen, welches man iunig ver- 
mengt und dann an der Luft den Geruch durch einige Tage 
verflüchtigen Ihsst. 

Die Bronze soll vor dem Färben in einer 0,5 prozentigen 
Alaunlösung einige Stunden lang gekocht werden; dann wäscht 
man aus und bring;! ins Farbebad. 

Auf ähnliche Weise färbt man alle Bronzepulver mit den 
verschiedeneu Anilinfarben. 

LTber das Bronzieren des Metalles durch Auftragen 
sagt L. Maller in seiner „Bronzewareufabrikation" 
folgendes: 

Man bedarf hierzu eines guten Leinölfirnisses. Wenn der 
Gegenstand eine Goldbronze erhalten soll, so reibt man mit dem 
Firnis auf einem Keibatein so fein als möglich etwus Ocker ab. 
der mit Schwarz und Blau ao vermischt wird, bis die Farbe 
schmutzig grün sich äussert. T>iese Farbe trägt man in 2 — 3 
Schichti'n mittelst eines weichen Borstenpinsels auf den Gegen- 
stand auf, die ersten beiden Schichten müssen vor dem Anstrich 
der tifichstcn gut trocken sein, nur der letzte Anstrich muss noch 
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halbtrocken mit der pulverisierten Bronze überzogen werden, die 
mit einem feinen Haarpinsel aufgetragen wird. Die Vertiefungen 
des Gegenstandes werden nicht mit Bronzepulver bedeckt. Ist 
der letzte FirnisanstriPh aiit;h trocken, wird die überflüssige 
Bronze mit einem strafl^en Pinsel abgestäubt. Anstatt des -iben 
angegebenen Ockers kann man hIs Farbenmischung grünen, dunklen 
Zinnober anwenden. Die Goldbronze ist bei Messing und Bronze- 
ni«-tall dif natürliche Farbe, welche durch das (itdbbrennen 
hervorgerufen wird und mit einem Metalllack, Goldßrnis. Goldlack 
überzogen ist. Der Goldfimia bildet einen Hauptfaktor hei der 
Goldbronze, denn nur durch denselben wird eine schöne, feurige 
Goldbronze erzeugt. 

Eisen, Zink, Zinn und Blei giebt man Goldbronze durch 
Auftragen von Firni.sfarbe und Aufstreichen oder Aiifstauiien von 
Blattgold, Musivgold oder Goldbronze. Wenn man Gusseisen- 
Gegenstände bis zum Schwarzanlaufen heiss macht und in der 
Hitze dieselben mit einer Kupfer- oder Messingkratzhürste tüchtig 
überbürstet, so wird sich schnell so viel Kupfer oder Messing auf- 
bürsten, dass die Gegenstände wie aus Kupfer oder Messing be- 
stehend aussehen werden und somit eine rote oder gell)e Bronzft 
erlangen. Man bürstet dann solange, bis die Gegenstände bis zur 
Zischwärme erkaltet sind; würde man das Verfahren noch länger 
fortsetzen, so würde die Farbe wieder abgebürstet werden. 
Werden nun diese Gegenstände mit einem guten Bronzelack 
leicht über/.ogen, sodass dieselben einen ruhigen, milden GloDü 
erbalten, so sind sie wirklichen Bronzegegenständen täuschend 
ähnlich. Die Rohen erscheinen dann alle hellmetallfarbig und 
die Tiefen dunkelmetallfarbig. 

Soll der Metallgegenstand ein Silberbronze-Ansehen erhalten, 
so werden zuerst auf dag Metall 2 — 3 Schiebten Bleiweiss, das 
in dem oben erwähnten Firnis fein abgerieben worden ist, und 
dem durch einen Zusatz von fein geriebenem Kienruss eine nicht 
gar zu lilasse silbergraue Farbe erteilt wurde, aufgetragen. Be- 
züglich des Trocknens siud dieselben Regeln wie bei der Gold- 
bronze zu lieobacliten. Wenn die letzte Schicht noch nicht ganz 
trocken, trägt man auf die erliabenen Stellen des Gegenstandes 
die Silberbronze auf, wobei ebenso verfahren wHrd, wie liei der 
Goldbrnnzierung augegehen ist; die vertieften Stellen werden mit 
Silherbronze nits^eapiirt. Silbcrbronze ist auf eini^m Metallgegen- 
stand vorbanden, sobald zwischen Goldbron«« zur Abwechselung 
versilherte Teile vnrkonimrn. Mi" tall gegenstände werden silber- 
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bronziert, wenn man sie mit Lack- oik'i- FirnL^farlje übereielit 
und ganz ^Iß'ich wie bei der Goldhronzp MiisivailluT oder Silber- 
Itronze aiifstreiclit oder aufstäubt. 

KupferlTonze, 

Eisen und Zink erhalten eine Kupferbronsie, wenn man die- 
selben zuerst mit einer hraunen Lack- oder Firniafarhe Qhemieht. 
lat diese fast trocken, so streicht oder stäubt mnri, wie bei jeder 
anderen Bronze, Kupferhronze nuf dieselben auf. Auch kann man 
Kiipferbronze mit Spirituslack mischen und zugleich mit dem 
Lack auftragen. 

Die braune, kupferähnliche Bronze für Zinkgegenstände ist 
Spiritnslack, welchem man durch Beimischen von mit Spiritns 
abgeriebener Farbe den ku|iferäbnlichen braunen Ton giebt. Die 
Zinkgegenstande müssen vollständig blank sein. Durch Über- 
bfiraten. Abkratzen mit einer feinen Kupferbürste erhalten die- 
selben einen rfttlichen Überzug, welchen man mit einem farbigen, 
aber leichten Spirituslack Qberlackiert. 

Rote Bronze wird durch Auftragen von rotem Bronzelack 
oder von rotem Bronzepulver oder rotem Musivgnid eraeugt. 
Beim Bronzieren mit rotem Bronzelack müssen die Metall^egen- 
stände rein und blank sein, weil jeder Schmutz und Fleck durch 
den L«ck durchscheint. Soll der Lack aufgetragen werden, so trägt. 
man mittelst eines Pinsels auf den vorher gelinde erwärmten 
Metallgegen stand gleichmässig nuf. Soll der Gegenstand mit 
metallischer roter Bronze bronziert werden, so muss derselbe 
zuerst mit einer Lack- oder Firnisfarbe Überzogen worden sein. 
Ist dieser Überzug fast trocken, so streicht oder stäubt man die 
Bronze mit einem Sammtläppchen oder einem weichen Pinsel nuf 

Grüne Bronze kann auf Zinn, Zink und Blei nur durch 
Auftragen von einem grünen, mattglänzenden Bronzelack oder 
durch Auftragen von grüner Firnisfnrbe erzeugt werden. 
Das Grön zur Bronzefarbe mischt man am besten mit Frankfurter 
Schwarz und Chromgelb. Die meisten Bronzen auf Eisenguss 
sind wohl Lack- oder Firniehronzcn, doch dürfen dieselben nicht 
zu glänzend angelegt werdeu, sonst erhalten die Gegenstände ein 
tmmetallisches Ansehen; nnr ein ruhig geschwächter Bronzeglanz 
I giebt dem Gegenstände ein echte-i Ansehen. 

Auch Blechwaren werden durch Auftragen von Lackbronze- 
' fiirben bronziert und, wenn die Lackfarb« trocken ist, metallische, 
\ zote, gelbe, oder Gold-, sowie weisse oder Silberbronze auf- 
I gewischt. Vor ilem Lackieren müssen die Gegenstände mit go- 
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pulverten! Bimsteio, Asche oder Hirschhorn nder deri^lejchen ab- 
gerieben werden. Feine Waren sollen nnch jedem Lackfirole- 
oostriche, mit Ausnahme nach dem letzten, geschlifTen werden. 
Sind an den Waren Verzierungen, Blumen, Figuren etc. angebracJit, 
so darf nach diesem Anstrich nicht geschliffen werden, sondern 
erst, wenn die Malerei mit Lack überzogen ist. Gewöhnlich 
werden zum Schlüsse nach dem Auftragen der Bronze alle Blech- 
waren noch einmal mit einem hellen, durchsichtigen Lack über- 
zogen. 

Kleinere Gegenstände aus Zinkguss können nur mittelst der 
besten und fettesten Lacke bronziert werden, da weniger gute 
und weniger fette Lacke bewirken, dass die Gegenstände zu 
rasch durch das Wasser zerstört werden. Sind dieselben aus 
Sandform gegossen, müssen sie gut ziseliert worden sein. Sollen 
grosse Zinkgussgegenstände, wie Kronleuchter u. s. w., bronziert 
werden, so ist, wenn der Guss gelungen ist, ein Ziselieren nicht 
nötig, da bei Lackbronzen grösserer Gattung vieles Unglatte, 
Unsauberi- verdeckt wird. 

Bei dem Bronzieren von ornamentalen und monumentalen 
Zinkgussgegenständen durch Lackfarben dürfen dieselben nicht 
hochglänzend sein, es muss vielmehr ein mattglänzend i^r, ruhiger 
Ton herrschen; durch das Aufstäuben und Aufwische! von 
metallischer Bronze wird wohl, wenn die Lackfarbe glänzt, dar 
Glanz gemildert, schilner ist es jedoch immer, wenn solcher nirJit 
vorhanden ist. 

Das Bronzieren mit Lackfarben oder durch Auftragen ver- ' 
langt vor allem Übung, sowie Schönheit-ssinn und Geschmack, um 
immer den richtigen Ton in den Farben zu treffen. Bei allen an- 
geführten Farben können Nuancierungon vorkommen, und man 
muss immer, je nach dem Gegenstände, stets dos Kiclitige zu 
treffen wissen. Beim Bronzieren mit metallischem Gold, Kot 
oder Silber, wo der Gegenstand nur schön aussieht, wenn er in 
der Tiefe dunklere Farben hat und nur die Höhen durch eine 
hellere Bronze hervorleuchten, muss eben verstanden werden, ein 
allmähliches Übergehen vom Dunklen zum Hellen hervorzubringen 
und die Nuancierung natürlich darzustellen; hierzu giebt es aber 
keine Anleitung, sondern oft eigene Kunstgriffe, und vor «llem 
ist da die Praxis die beste Lehrmeisterin. Nach Hartmann 
bronziert mau die Metalle am schönsten, wenn sie sich in gute 
blankem Zustande bcändeo, und kanu man durcli gescbicktet 
Auftragen der Bronze mittttlst eines weichen Pinsels und Var- 
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reilien derselben gewissen Stellen einen stärkeren und anderen 
via»n schwächeren Glanz erteilen, wie es eben die Beschaffenheit 
der betreffenritm Flächt! fordert. Es wird auch empfohlen, die 
I SU bronzierenden Metall gegen stände sehr laicht mit Leinöl ein- 
äEnreiben und die Brnnze aufzutragen. Es lät nun allerdings wahr, 
es in diesem Falle die Bronze viel leichter und besser haftet, 
^ an der blanken Metnllfläfhe, aber infolge der Einwirkung der 
Ol enthaltenenFettsüuren verliert iler Bronzeüberzug bald 
Pseinen tilanz und wird grün, indem sich ülsaureg Kupferoxyd 
bildet. 

Nach einem anderen Verfnliren bestreicht man die Metall- 

gegenstände mit einer sehr verdünnten Auflösung von Paraffin in 

LJBenzin und lägst den Anstrich trocknen. Die ungemein dünne 

(Schicht von Paraffin, welche in dies^em Falle auf der Metallober- 

:he hintertileibt, wirkt ähnlich wie die Fettschiebte befestigend 

das Brouzepniver, jedoch mit dem Unterschiede, dass sie 

ue chemische Wirkung auf dasselbe äussert. 

Das Auftragen des Musivgoldes auf Metalle, z. B. auf Kupfer 
oder Messing, erfolgt, indem man ein Gemisch aus 1 Teil Musiv- 
gold und 4 Teilen Schlemm kreide mittelst eines angefeuchteten 
Xieiswandballens fe.it nnfreibt; das Metall erhält hierdurch ein 
Kgoldäbnliches Aussehen, und wird der Überzug noch zweckmässig 
l^nrch Bestreichen mit einem guten, elastischen Lacke geschützt. 
Eisengegenständen giebt man einen leichten Anstrich von 
^Ünem Zinnober, bepudert den trockenen Anstrich leicht mit 
tfuaivgflid und verreibt dasselbe mittelst eines grossen Pinsels 
sehr weichen Haaren. 
Verfahren, eine schön« Kupfer bron^e zu erzielen nach 
. Rhein. 

Zu je ' a Liter Siecativ nimmt man ca. 20 Tropfen 

jrohes Leinül, mischt dies gehörig, legt damit an und bronziert 

; Kupferbronze, welcher man ein wenig roten Zinnober bei- 

[Bmischt hat, mit einem Haarpinsel, ab^r trocken, d. h. ohne den 

el vorher mit Terpentinöl angefeuchtet zu haben. 

Bronze und Zinnober müssen srlbstverstindlich recht innig 

Vermischt werden; auch ist darauf zu achten, nur ganz wenig 

Ironze in den Pinsel nufzunehmen; mau wiederholt das Verfahren 

bis der gewünschte Lüster erfolgt, alsdann lüsst man den 

legenstand langsam trocknen nud vernlert mit rötlich braunem 

l^eiugeistlack. 
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Eine andere Art für eine schöne Kupferbronze. 

Nachdem der Gegenstand mit Kopallack angelegt, bronzier 
man mit einer Mischung von viel Kupferbronze, Graphit und 
Umbra (Casseler Braun), welches innig zusammengemischt sein 
muss. Nach dem Trocknen vemiert man mit verdünntem braunen 
Weingeistlack, legt alsdann mit einem feinen Borstenpinsel die er- 
habenen Stellen mit magerem Kopallack an und bronziert hier- 
auf mit einer Kupferbronze; der Bronzestaub, welcher in die 
tiefen Stellen gefallen ist, muss mit einem reinen Haarpinsel 
ausgestaubt werden; um dies zu ermöglichen, wurde der Wein- 
geistlack angewandt. 

Zum Schluss verniert man den Gegenstand mit braunem oder 
rötlichbraunem Weingeistlack; noch sei bemerkt, dass alle Bronzie- 
Tungen, wenn nicht speziell anders vorgeschrieben, langsam ge- 
trocknet werden müssen. 

Eine matte Kupferbronze nach J. Rhein. 

Man reibe ümbra, Graphit und viel Kupferbronze mit 
Siccativ zu einer braunen Farbe, gebe damit dem Gegenstand 
vermittelst eines feinen Borstenpinsels einen vollständigen Anstrich, 
bronziere (schattiere) unmittelbar darauf mit einem Haarpinsel 
die erhabenen Stellen mit einer Kupferbronze und verniere, wenn 
der Gegenstand trocken ist, mit Weingeistlack. 

Die Bronzierung wird etwas heller, wenn man nach dem 
braunen Anstrich trocknet, mit magerem Kopallack anlegt, da- 
rauf bronziert, wieder trocknet und verniert. 

Beim Anreiben der braunen Farbe empfiehlt es sich, ab und 
zu einige Tropfen Terpentinöl zuzugiessen, weil das Siccativ sehr 
rasch trocknet. 

Sehr schönes Braun für glatte und mit glatten 
Stellen versehene Gegenstände. 

Man lege den Gegenstand vermittelst eines Fischpinsels mit 
Kopallack vorsichtig an und zwar so, dass derselbe einen dünnen, 
gleichmässig glatten Überzug bekommt; wenn erhabene Ver- 
zierungen (glatte oder wellenförmige) vorhanden, bronziert man 
diese kräftig mit reiner Kupferbronze, und die tiefliegenden Stellen, 
ob glatt oder verziert, mit Kupferbronze, der man viel Graphit 
zumischt. 

Das Auftragen der mit Graphit gemischten Kupferbronze 
geschieht trocken (ohne Terpentin in den Pinsel zu nehmen). 
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Hierauf winl der Gegenstand getrnrknet, wenn flies geschehen, 
wiodertiott vorsichtig mit Kopallack angelegt and erhabene, wie 
tiefe Stellen mit reiner Kupferbronze leicht bronziert und gut 
gßtrocknet, 

Diese BronzieruDg wird mit in Terpentinöl aufgelöstem 
Wachs überzogen, und wird durch Putzen mit dem Ijeder GIuik 
erzeugt 

Ist der Gegenstand etwa zu holl geworden, dann muss der- 
selbe vor dem Wachsfiberzug mit Graphit gebürstet und dann 
erst weiter behandelt werden. 

Siamesisch Antik (grünlich-schwarzen Überzug mit grüner 
Einlage [Patina] ohne Bronzefarbe herzustellen) nach J. Khein. 

Man reibe Chromgrün und Zinkweiss mit Terpentinöl zu 
einer weisslichgrünen Farbe, vermische dieselbe mit Kopallack 
und trage solche auf, wobei hauptsächlich die tiefen Stellen be- 
rficksichtigt werden müssen, dass dieselben damit überzogen 
worden, 

Ist der Gegenstand reich verziert, so überstreicht man den- 
Mlben vollständig damit und trocknet. 

Nun reibe man grünen Zinnober, Graphit und Schwarz mit 
Terpentinöl zu einer grünlichschwarzen Farbe, vermische dieselbe 
mit Kopallack und überstreiche damit die höheren Partien voll- 
ständig, lasse aber die tieferen unberührt, so dass der erste 
Anstrich in den tiefen Stellen wie Kupferoxyd erscheint; nach 
dem Trocknen wird mit Weingeistlack verniert. Bei dem An- 
streichen handhabe man den Pinsel wie beim Bronzieren. 

Ultramaringrfln nach J. Rhein. 

Nachdem man den Gegenstand mit magerem Kopallack an- 
gelegt, überpinselt man denselben oder nur die zu bronzierende 
Fläche trocken mit einem Haarpinsel mit Ultramarin-Grünbronze, 
lässt tangsam und staubfrei trocknen und kann man, wenn die 
Bronze gut ist, vernieion. 

Bedeutenden Effekt macht der Gegenstand, wenn man die 
erhabenen Stellen mit Gold- oder Silberbronze markiert oder 
einzelne bevorzugte Partien mit Blattgold vergoldet. 

Schwarz-Oxyd nach .1. Rhnin. 

Man legt den Gegenstand mit fettem Kopallack »n, über- 
pineelt denselben rechtzeitig mit feinst geschlemmtein Graphit, 
wie solcher in den Bleistiftfabriken verarbeitet wird, und trocknet, 
DDchdem vorher mit einem Haarpinsel abgestaubt worden ist. 



— 238 — 

Das Auftragen kann auf zweierlei Art geschehen: entweder 
durch zartes Einreiben mit einem Haarpinsel oder unter An- 
wendung eines weichen Borstenpinsels; bei der ersten Art muss 
nach dem Trocknen mit einer ziemlich steifen handlichen Bürste 
gebürstet werden, bis ein hoh^r Glanz erzielt ist. Bei der 
zweiten Art wird der Borstenpinsel wie beim Bronzieren gehandhabt, 
und kann man den Gegenstand mit einer weichen Bürste be- 
arbeiten oder geschliffene Gegenstände auch mit dem Putzleder 
polieren; man erhält so vor dem Trocknen einen hohen Glanz, 
und ist deshalb das Bürsten nach dem Trocknen nicht mehr nötig. 

Hierauf legt man den Gegenstund, mit ^/s magerem Eopal- 
lack und ^j^ Terpentinöl gemischt, an, und zwar die glatten 
Stellen so reichlich, dass dieselben spiegelglatt werden, macht in 
obiger Weise einen zweiten Graphitüberzug, bringt den Gegenstand 
sofort zum Trocknen an einen warmen Ort; die erste Trocknung 
muss gut ausgeführt werden, doch dürfen die Gegenstände nicht 
zu heiss werden, weil der Überzug sonst grünlich wird. 

Zum Schluss überzieht man den Gegenstand mit Wachs- 
terpentin, putzt mit einem reinen Lappen ab und poliert dann 
mit dem Putzleder. 

Schwarz-Oxyd (Stahlfarbe) nach J. Rhein. 

Bis zu dem Wachsüberzuge behandelt man den Gegenstand 
wie vorstehend erläutert, streicht statt dessen Pariserblau, das 
man mit Terpentinöl abgerieben hat, ein. 

Das Blau muss ab und zu mit Wachsterpentin und Terpentinöl 
verdünnt werden und die blaue Einlage ganz dünnflüssig sein, 
da dieselbe sehr ausgiebig ist. 

Bronzierflüssigkeit. 10 Teile Anilinrot und 5 Teile 
Anilinrot werden in 100 Teilen 96prozentigem Alkohol im 
Wasserbade gelöst, dann nach Zusatz von 5 Teilen Benzoe- 
säure solange (5 — 10 Minuten) gekocht, bis die grünliche Farbe 
in ein lichtes Bronzebraun übergegangen ist. Mit einem Pinsel 
auf Metall aufgetragen, erzeugt diese Flüssigkeit einen prachtvollen 
Brouzeeffekt. 

Patina. Die moderne imitierte bläuliche Patina auf 
Lampen etc. kann leicht durch Aufstreichen einer Lackfarbe 
hergestellt werden, die man bereitet durch Anrühren von kohlen- 
saurem Kupferoxyd mit möglichst hellem Spirituslack (Sandarak- 
lack oder Schellacklösung). Grünspan in derselben Weise an- 
gewendet, giebt eine hellgrüne Patina; mit kohlensaurem Kupfer- 
oxyd gemischt, entstehen die Mitteltöne. 
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Srliwiirzfiirljen von M'>tallgegeiistMnden, besonders 

von Silber, geschieht durcli Einreiben derselben mit einem mit 

Leioötfirnis gcbwadi gefetteten und in fein gesrhlemmten Graphit 

, getauchten Lappen. Zur Nuanciening kann man dem Graphit 

anch rotes Eisenoxyd (Blntstein) zusetzen. 

Zum Altmaehen von Silber reibt man dasselbe ein mit einem 
I Gemisch aus 6 Teilen Graphit, 1 Teil Blutstein oder rotem 
Ocker mittelst eines in Terpentinöl getauchten Ijappens. 

Metallene Gegenstände mit einem schwarxen glän- 
enden Überrage zu versehen nach C. Puscher. 

Man bedecke den Boden eines etwa 40 — 50 cm hohen, 
cylindriachen, gusseisernen Topfes ungefähr 2 — 3 em hoch mit 
Steinkohiengrus, lege 4 cm höher einen Rost ein und fülle nun 
den übrigen Raum des Topfes mit den Gegenständen an, welche 
man mit dem erwähnten Überzuge versehen will. Es können 
hierzu Gegenstände von Eisen, Stahl, Messing, Zink, Bronze, 
Kupfer genommen werden, Nun schliesse man den Topf mit 
einem passenden Deckel und stelle denselben auf ein bereit ge- 
I boltenes Eoksfeuer unter einen gut ziehenden Scidot. Anfangs 
verdunstet nur die in den Steinkohlen enthaltene Feuchtigkeit, 
bald aber tritt Verkokung ein, und es entweichen tief braune, zum 
I Husten reizende Dämpfe. Nachdem der Boden des Topfes etwa 
, Stunde einer angebenden Rotglut ausgesetzt war, welche zu- 
gleich die eingesetzten Gegenstände erhalten, ist die Verkokung 
der Steinkohlen zum grössten Teile vollendet. Der Topf wird 
nun vom Feuer entfernt und nach etwa 10 Minuten der Deckel 
desselben zum Abdunsten der Einlagen geöffnet, welche jeWt alle 
mit einem schwarzen, glänzenden Überzüge versehen sind. 

Zinnerne, verzinnte oder mit einem weichen Lote gelötete 
! Gegenstände können nach diesem Verfahren, der dabei ange- 
wendeten hohen Temperatur wegen, nicht geschwärzt werden. 
Der Überzug schützt uicht nur nach angestellten Versuchen 
I die Metallwaren vor Oxydation, sondern hält auch, da er Ju bei 
I grosser Hitze erzeugt wird, hohe Temperaturen aus; erst bei an- 
I gehender Glühhitze verschwindet er, daher seine Anwendung zu 
I Öfen und Herden, denen er zugleich ein sch5nes Äussere giebt. 
I Peine Eisendrabtgegenstände, wie z. B. Siebe, sind mit einer 
I bewunderungswürdigen Egalität dieses Überzuges bekleidet, wie 
I sie niemals durch Anstreichen erzielt werden können. Es treten 
I bei dieser Verkokung der Steinkohlen nicht die riechenden Theer- 
T prodakte auf. wie gie sich bei der bei Luftahschluss stattfindenden 
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Verkokung in den Gasanstalten zeigen, weslialb Her Überzug ge- 
ruchlos ist. Wird die Verkokung der Steinkohlen zu weit ge- 
trieben, so verlieren die GegenstÜDde ihren Glanz und werden | 
mattschwarz; der Überzug ist dann nirht i^o üähe und solid. 

Kleinere Artikel, wie z. B. Hacken und Ösen, erhalten diesi 
Überzug, wenn solche in einer Knffeetrommel, mit kleinen Stückcheß | 
Steinkohlen gemischt, unter stetem Umdrehen solange erhitzt i 
werden, bis sich derselbe erzengt hat. Die Anwendui 
Kolophonium statt der Steinkohle gab keine so günstigen Re- 
sultate. Grosse Bedeutung möchte dieser fast kostenlose Überzug 1 
filr die Eisengusswaren haben, und jeder Industrielle wird sich I 
leicht nach dem Mitgeteilten eine passende Einrichtung für obigen I 
Zweck selbst konstruieren können. 

Zur mechanischen Metallfärbung gehdrt au 
von Oudry in Auteuil bei Paris angewandt f 
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elektrometallische Bronzierungsver fahren, 
teilt hierüber folgendes mit: 

Es werden verwendet: 

1. Eine Flüssigkeit, sogenanntes Huile elect: 
in der Hauptsache eine Lösung von Damarharz i 
verschiedenen Nummern scheint ein verschiedener Harzgehalt zu I 
entsprechen; 2. Mennige; 3. ein rotbraunes Präparat, Miniuial 
Bnm van Dyk, ein dem Blutstein nahestehender, aber nochj 
Elsenoxydul enthaltender Stoff; 4. Cuivre galvanisi; pulverifl&l 
Oudry bemerkt, dass dieses Pulver aus galvanisch gefäUteml 
Kupfer dargestellt sei, und leitet daraus die bedeutende Halt-I 
barkeit der Anstriche ab. Hornig glaubt die Beständigkeit! 
vielmehr daraus ableiten zu müssen, dass Oudry die auch an ait-| 
deren Orten schon gemachten Wahrnehmungen über die gross 
Beständigkeit der mit ungefärbten Metallpulvern und ohne An-H^ 
Wendung von Leiuöl oder daraus dargestelltem Firnis erhalteneaj 
Bronzeanstriche zur Grundlage seines Verfahrens nahm. 5. Ein^ 
Flüssigkeit, Pr^paratiuu au uoir lii{uide ponr le bronce Florentin^ 
ist die ammoniakaJische Lösung eines Kiipfero:iydsalzes, mit] 
Russ »ersetzt. Eine solche Liisuug erzeugt auf Zink und Eisttm 
leichte Kujiferniederschlage, gieiit auf metallischem Kupfer de« 
Anstoss zur Oxydation und verändert demnach die Fiirben Toaj 
Kupfer und kupferhaltenden Legierungen, Die Benutzung diesei 
Reaktion auf eine durch Anstrich erhaltene Kupferbronzi«riu 
betrachtet Hornig als den originellsten Teil de« Oiidry'eclu 
Verfahrens. 6. Eine Flüssigkeit, Pri^paration au vert liquid« 
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□ e d unkelgelbliche Flüssigkeit mit 
grriQem Satz (kolilensaurem Kupferoxyd), in weU-her der Geruch 
HolKgeist erkennen lässt. Der grüne Siitz wird durch Auf- 
schüttelt] in der Flüssigkeit verteilt, mit finem Pinsel itufgetragen, 
hierauf an jenen Stellen, welche nicht damit bedeckt sein sollen, 
mit einem Leinenlappen abgewlsclit- Die zurückbleibende Schicht 
trocknet schnell. 7. Eine Salbe, PSte electrom^tallique brune et 
olive, in der Hauptsache eine Pomade aus neichem Wachs und 
Terpentinöl, welche mit den Farbstoffen versetzt ist, die zu den 
Anstrichen verwendet werden. Oudry's Verfahren umfasst nun 
folgende Operationen: 1. Grundieren mit einem Miniumgrunde; 
2- Überziehen dieses Anstrichs mit einem Anstrich aus Eisenminium; 
3. Aoftragen einer Lage von Kupferbronze, die mit elektro- 
metalliechem Öle zu einem dünnen Brei angemncht ist; 4. Auf- 
tragen einer zweiten Schicht von Kupferbronze, die mit dem 
ule zu einem dicken Brei angemacht ist; 5. eine Bronzierung, 
welche entweder mit grüner Farbe oder der erwähnten ammo- 
niakalisehen Ktipferlösung ausgeführt wird; 6. das Bürsten mit 
einer Wachspaste und 7. das Auftragen von Bronze. Nach 
jeder der vier ersten Operationen muss wenigstens 24 Stunden 
gewartetwerden, damit der Anstrich diegehörigeBeständigkeit erhalt. 
Die Kosten seines Anstrichs veranschlagt Oudry anf li — 8 Frs. 
pro Qm für einfache Arbeiten. 

Dekorierung von Stanniol oder Zinnfolie. 

Dae Stanniol erscheint mit den mannigfaltigsten Fnrberi 
ven<ehen im Handel und findet so bemalt eine sehr aus- 
gedehnte Verwendung zur Anfertigung von Hüllen und Kapseln 
xaxa Überkleiden von den Flaschenverschluss bildenden Korken, 
von Euveloppen und ähnlichen Dingen. Die Herstellung der st> 
gefärbten Zinnfolie geschieht auf folgeode Weise: 

Die zu färbende Zinnfolie wird auf einer ebenen Spiegel- 
platte durch Wasser befestigt, so dass alle Teile eng an dem 
Glase haften. Darauf wird sie mit einem Achatsteine sorgfaltig^ 
geglättet und mit einer gefärbten Gelatinelösung Übergossen. 
Zar Darstellung der letzteren bedient man sich der klaren, farb- 
losen Gelatine (Knochenleim), die lu destilliertem Wasser gelöst 
und mit der entsprechenden auflöslichen Anilinfarbe gefärbt wird. 
Nach dem Übcrgiessen mit dieser Flüssigkeit wird die Sjiiegel- 
platte nach allen Richtungen schwach geneigt, um eine gleich- 
massige Verteilung zu bewirken, und dann ziemlich schnell ge- 
trocknet. Kollodium giebt einen überaus gleichmässigen untL 
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ziemlich elastischen Überzug, der jedoch in vielen Fällen nicht 
sehr fest anhaftet, besonders wenn er zu dick ist, und dann als 
dünne Haut abgehoben werden kann. Man muss daher ein 
verdünntes Kollodium nehmen, die Verdünnung jedoch anderseits 
nicht so weit treiben, dass der Überzug nicht mehr zusammen- 
hängend erscheint. Man erwärmt die Zinnfolie ein wenig, uber- 
giesst sie mit der gefärbten Kollodiumlösung und lässt den Äther 
an der Luft verdunsten. Gewöhnlich haftet jedoch das Kollo- 
dium trotz der grössten Vorsicht nicht vollkommen, und es ist 
ratsam, zuerst mit ganz dünner Gelatine zu überziehen, nach dem 
Trocknen die Kollodiumschicht darauf* zu bringen und ohne Er- 
wärmen die Lösungsmittel verdampfen zu lassen. 

Will man der auf dem Zinn befindlichen Farbe mehr Festig- 
keit geben, so kann man den Überzug nachträglich mit farb- 
losen Weingeistlacken überstreichen, zu welchem Zwecke sich, 
besonders bei der Anwendung von Kollodium, die photographischen 
Negativlacke (weingeistige Schellacklösungen) eignen. Anstatt 
des Kollodiums sind auch die entsprechend gefärbten Celluloid- 
lösungen (Zapon, Brassolin) sehr zu empfehlen. Zum Färben des 
Kollodiums, sowie der Firnisse dient mit bestem Erfolge auch 
das Alcannin. 

Bronzieren des Gusseisens nach E. F. Dürre. 

Man giebt einen Grundanstrich mit Ferrocyankupfer, das 
durch Fällung einer Kupfervitriollösung mit gelbem Blutlaugen- 
salze erhalten wird. Das Gusseisen wird vorher gut gebeizt und 
das trockene Ferrocyankupfer, mit Leinöl angerieben, aufgetragen. 
Bevor noch der Anstrich getrocknet ist, wird mit einem Haar- 
pinsel das Bronzepulver, am besten Kupferpulver, aufgetragen und 
mit eigenen Polierinstrumenten verrieben. Man erhält so einen 
rotbraunen Überzug mit kupferroten Lichtern und Keflexen, die 
vorsichtig verteilt werden müssen, um einen schönen EflFekt zu 
geben. Nachdem das Ganze vollkommen trocken geworden ist, 
wird die Fläche abgewaschen und kann dann noch zu ver- 
schiedenen Färbungen benützt werden. Behandlung mit Schwefel- 
alkalien ergiebt olivengrüne schwärzliche Färbungen, die den Effekt 
japanischer Bronzen nachahmen. 

Über Anstrich und Bemalungr des Eisens» besonders 

Gusseisens, nach Prof. Dürre. 

Das Überziehen von Gusswaren mit Ölfarben, Firnissen etc. 
hat einen hohen Grad von Vollkommenheit erreicht und ist von 
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-dem allgemeinen Aufschwünge der liautechnisclien Muleiei uictil 
untiei'fihrt gpljliehen. Bekanntlicli werden alle möglichen und 
-{ästhetisch ges|irocheu) unmöglichen Überzüge auf jedem beliebigen 
Mnteriul durch die gewerbliclie Malerei hergestellt; die Nach- 
abraung des Effektes verschiedener Baumaterialien und Überzüge 
leistet das Ausserste. Man sieht, dass Pariser und Brßsselei' 
Dokoruteur« jede Unterlage, sei sie Brett oder Putz, iu Perlmutter 
und Parellen, in Tapete und Gobiin, in Metall- und Holzöberüug 
kostbarsten Ansehens verwandeln können, ganK abgesehen von 
der roeieterhaften Darstellung enkaustiscb, al fresco und in ge- 
wöhnlicher Kalkmalerei ausgeführter Wandaberzüge, 

Von allem, was auf Täuschung ausgebt, ist nichts Iflr die 
Behandlung des Gusseisens zu gebrauchen, denn die Verwendung 
desselben zu baulichen, wie dekorativen Zwecken beruht meist 
auf seiner bedeutenden Festigkeit, und sie luuss ausgesprochen 
werden in der Üimensionierung; dadurch erhalten die gusseisernen 
Gegenstände, besonders wenn sie mit schmiedeeisernen Teilen 
kombiniert werden, eine Schlankheit und Freiheit der Gestaltung, 
die niemals zur Verwechselung mit Holz oder Stein führen kann. 

Mun kommt dadurch von selbst zu dem weiteren ScMuss, 
daea Holz- oder Steinmnlerei auf Gusseisen unpassend erscheinen 
muss, während sie auf Holzkonstrubtion, bezw. auf Mörtel- und 
Kalkwänden eine gewisse Berechtigung haben kann (doch nur da, 
wo die vorhandenen Mittel die Anwendung von Stein- oder Holz- 
täfelungen nicht gestatten). 

Praktisch und ästlietisch berechtigt sind für die Gusseisen- 
konstruktion deshalb alle einfachen Farben, welche darauf hin- 
weisen, dass man es mit Metallkonstruktionen zu thun hiit. Mau 
knnn die Forben eines Stückes oder eines zusammenhängenden 
Baugliedes derart »h schattieren, dass die Form Wandlungen etwas 
gehoben werden; man muss aber auf das Strengste jedes Muster 
vermeiden, das mit der Form des Gegenstandes keinen Zusammen- 
hang bietet. Bei engerer Verbindung der Gusswaren mit der 
Architektur, ein meist zutreffendes Verhältnis, ist die »[lezielle 
Behandlung der Jiletniiuberiläche den Rücksichten auf die kolo- 
ristische Wirkung der Architektur unterworfen; dennoch i*t hier- 
bei nicht zu versäumen, durch eigentümliche Eflekte dus Metall 
tat augenfiilligen Unterscheidung von Holz und Stein zu bringen. 

Zur Orientierung über die koloristische Beliandlung der 
Architektur ist der .\rtikel „Peinture" in Violiet-Ie-Duc'a berühmtem 
»Wörterbtii-h d<-r französischen Architektur des Mittelalters'' zu 
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empfehlen. Der erfahrene Verfasser giebt in den Scharfsinn igen^ 
Diskussionen über Kontraste, Vermittelungsfarben, über die- 
Wirkung der Vergoldung so viele Winke, dass seine Mitteilungen, 
die Behandlung der Anstriche und Bemalungen sehr erleichtere 
und unterstützen können. Sie behandeln vorzugsweise die bei 
Flächenbemalungen vorkommende Nebeneinanderstellung der 
Farben; sie sind aber dennoch anwendbar auf metallene, speziell 
eiserne Bauglieder, weil deren Färbung auch nicht ohne Kontrast 
mit den anschliessenden Teilen eines Baues sein kann und es 
darauf ankommt, zwischen den Wirkungen beider das richtige 
Verhältnis zu finden. 

Es muss ferner bei vielgliedrigen oder räumlich bedeutenden^ 
Metallkonstruktionen durch verschiedene Bemalung von Einzel- 
teilen der Konstruktionen vielfach die Wirkung gesteigert werden^ 
dann müssen, wie es weiter unten an einem Beispiel gezeigt ist, 
zwischen den Farbentönen der Einzelteile bestimmte Verhältnisse- 
innerhalb einer gleichen Farbenfolge („Tonalität" sagt Violett-le- 
Duc) eintreten. Alle lebhaften Kontraste sind dabei zu vermeiden,, 
es dürfen Farben, die, aneinanderstossend, widerlich wirken,. 
z. B. manche blauen und grünen, roten und gelben Töne, nie un- 
vermittelt neben einander stehen. Dann müssen alle Farben ge- 
brochen, d. h. gemässigt in ihrer Einzelwirkung, benutzt werden;, 
sie müssen, wie der einzelne Wollfaden des thibetanischen Shawls 
oder der türkischen Teppiche und Decken, trübe und selbst 
etwas schmutzig aussehen. Nur im unmittelbaren Gegensatz zu 
einander sollen sie den Eindruck lebhafter Farben hervorrufen,, 
ohne das Auge zu ermüden und zu belästigen. Wie weit ent- 
fernt unsere meisten Bemalungen von dieser Wirkung sind, darüber* 
ist von VioUet-le-Duc ebenfalls Merkwürdiges zu lesen und zu 
beachten. 

Die Wahl der Farben wird in Rücksicht auf den Zweck 
und die Verwendung des betreffenden Objekts zu geschehen 
haben; es ist erwähnt worden, dass in bestimmten Fällen, 
tektonischer Verbindung die Behandlung der Architektur mass- 
gebend werden muss. 

Trotzdem, dass ein guter Geschmack, nicht eine bestimmte- 
Vorschrift oder ein Gesetz, die Farbe zu wählen hat, die den im 
Hinblick auf Form, Umgebung und Gebrauch des Gussstückes 
gewünschten Eindruck machen soll, kann man doch eine gewisse^ 
Grenze ziehen zwischen glücklichen und zwischen nicht gut an- 
wendbaren, schlecht aussehenden Färbungen. 
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Man kann lirc^ist licIiuujiteD, ilass eiae jede Furbe, welche 
sieb auf einer reinen Metalltlüclie unter den verschiedenartigsten 
Einflügsen durch chemische Veränderungen der metallischen Substanz 
hervorrufen lässt, auch als Pigment eines besonderen Überzuges 
"besser ausseheu wird, als t^ine Farbe, die in gar keinem natürlichen 
Zusammenhange zum betreffenden Metall steht. Es wären hiernach 
die Metalloxyde, manche andere einfache Metall Verbindungen und 
«inzi>lne (unlösUi'he) Metollsalze als die farbigen Bestandteile der 
schützenden Überzüge zu verwenden; glflctlicherweise sind die 
«ebensten und dauerhaftesten Malerfarben Metallfarben, die nur 
■einer gewissen Stimmung bedürfen, rim ohne weiteres als Anstrich- 
farben verwendet werden zu können. 

Untersucht man die „ Farben familie" des Gassetsens näher, 
so hat mau zunächst eine Farhenreihe, die, von der klaren, gelben 
Roatfarbe au!>gphend, durch alle Studien des Braun bindurchlüuft 
-und miteinem dunkeln Braunschwarzabschliesst. Ei ne weitere Farben- 
t-eihe, von der grellen Farbe des roten Ockers ausgehend, zieht 
sich durch alle Nuancen des Rotbraun in das blauscliillernde 
■Schwarz mancher Roteisensteine (Blutstein). Neben diesen beiden 
Reihen sind violettbraune, graue bis neutral schwarze Farbentöne 
denkbar, selbst grünliche oder bläuliche Farben, manchen natürlich 
-vorkommenden Eisenverbindungen entsprechend, und schliesslich 
Ikonn noch ein Heer von Kombinationen dieser selbständigen 
Farben untereinander, oder mit weiss und grau getönt, zur An- 
-weudung kommen. 

Die meisten dieser Farben zählen Eisen Verbindungen zu 
obren Bestandteilen, sind überwiegend sehr haltbar herzustellen 
und lassen sich mit den üblichen und notwendigen Bindemitteln 
-gut vereinigen; die zum Brechen der lebhaften Farben und zum 
Abtönen notwendigen weissen und grauen Farben liefern das 
Blei und Zink in wünschenswerter Beschaffenheit. 

Eine eigentümliche Malerei, die bei Eisen noch wenig im 
•Grossen vorkommt, ist dos Bemalen von lebhaften Metallüber- 
tÜgen; man überzieht das Metall in später zu beschreibender 
Weise mit einem Metallüberzug von meist gelber und weisser 
Farbe (Gold, Bronze, Silber, Zink, Zinn etc.) und Oberlasiert 
-diese zunächst blank abgeriebene, selbst polierte Metallhaut mit 
■«inem transparenten Pigment, das man aus den später besonders 
Auszuführenden, durchsichtigen Farben kombiniert. Man giebt 
den farbigen Überzügen durch eine solche Metalluntertage ein 
verstecktes Feuer, das oft sehr gute Effekte macht. 
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Nicht allein als Unterlage, auch als Teil der Dekoration» 
kann ein Metallüberzug mit der Malerei kombiniert werden, wie- 
später erläutert werden soll. Auch einzelne blank geschlifiPene 
Flächen kontrastieren und vermitteln je nach Bedürfnis; nur musa 
wegen der geringen Oberflächenausdehnungen immer mit einer 
gewissen Vorsicht vorgegangen werden, um keine Unruhe in den 
Effekt zu bringen. 

Wie schon gelegentlich der Bemerkungen Viollet-le-Duc's 
angedeutet, verlangen einzelne Teile der Metalloberfläche ver- 
schiedene Behandlungsweise. Man kann Geländerstäbe, Pfosten, 
Säulen, Brunnenstöcke in ihren schlanken und glatten Teilen nicht 
ebenso anstreichen, wie in den massiveren und verzierten. Man 
muss den unteren Teilen eine andere, der Nachbarschaft der 
Grundfläche entsprechende Farbe geben, als den oberen ins Freie 
ragenden Teilen. Gold- und Silberstreifen und -Punkte, blank 
gelassene, schmale Flächenstücke müssen an den betreffenden^ 
Stellen das Kolorit unterbrechen, verschiedene Farben vermitteln,. 
Effekte steigern. 

Meisterhaft behandelt ist z. B. das hohe Umwährungsgitter 
des Volksgartens und des Hofgartens in Wien, rechts und links 
vom Burgthor; das Gitter, in Blansko gegossen, besteht aus 
kräftigen Rundstaugen, welche oben breit ausgeschnittene, ver-^ 
goldete Hellebardenspitzen tragen und unten aus reich ornamen- 
tierten Pfosten hervorgehen. Die Farbe dieser unteren Teile des 
Gitters ist rotbraun mit einem Stiche ins Kupferrote und Violette^ 
während die der Stangen grünlichbraun erscheint; beide Töne 
laufen ineinander über und werden durch entsprechende Bron- 
zierung in ihrem Effekt gesteigert. 

Anders ist es, wenn Gitter oder Geländer in ihrem Muster 
aus sich kreuzenden oder in irgend einer Art verbundenen Stäben- 
bestehen; dann kann das Aussehen des fertigen Gusses nur ge- 
winnen, wenn man die verschiedenen Stäbe, die das Muster bilden, 
verschieden, in leicht kontrastierenden, doch gebrochenen Farben 
bemalt. Die Ornamentierung erhält dadurch eine Tiefe, welche^ 
das blosse Relief ihr nicht geben konnte. Das bewährt sich be- 
sonders bei verzierten Platten, wie sie im Ofen- und Kaminbau für 
das Innere der Wohnungen angewendet werden. Der Natur der 
Sache nach kann diese Klasse der Gusswaren nur schwache, 
namentlich nur solche Reliefs tragen, die sich einfach abformen, 
lassen; um nun das Aussehen der Flächen zu beleben, hat man. 
die Flächen gebrochen, einen Teil vertieft gemacht, mit Streifen 
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und Leisten umgeben, innerhalb des so entstandenen Rafainens 
giiitlocliiert und auf diesem gemusterten Grunde schlanke und 
feine, oder gedrungene und flache Verzierungen nngebraclit. Be- 
handelt man nunmehr bei der Bemalung unter Zuhilfenahme von 
BronKierung und Vergoldung die ganze Ware so, dass die ver- 
tieften Teile zurficktreten, die Reliefs und die rahmenartigen Teile 
mehr vorzuspringen scheinen, so macht das Ganze den energisclien 
Eindruck einer kräftigen, bildnerischen Behandlung, tiesteigert 
wird auch hier der Effekt durch Einlegen geschliffener, blank- 
{(elassener Flächeuteile zwischen bemalte und vergoldete resj». 
Terßilberte Partien. 

Um einen Begriff von der Verschiedenartigkeit zu erlangen, 
die mit einfachen Mitteln sich erzielen lässt, mag einiges über 
die bloss bildnerische Ürnumentierung solcher G-egenstände folgen, 
wie sie die Giessereien von Nordfrunkreich und Belgien betreiben 
und wie sie mit sehr viel Geschmack von Luuchhammer auch 
in Deutschland eingebürgert worden ist. 

Flüchen, welche glatt geschliffen und teils in natürlicher 
Metallfnrbe, teils geschwärzt oder angelaufen gelassen werden 
sollen, ver/iert man zur Belebung des einförmigen Aussehens mit 
eingegrabenen nielloartig gefüllten oder vergoldeten Linien und 
schmalen Ornamenten, ilie, vom Knnd der Flachen an den Ecken 
ausgehend, allmählich nach der Spitze zu verlaufen und enden 
müssen. Die sogen. Kaminvorhänge bieten die beste Gelegenheit, 
derartige Flüchenbehandlungen anzubringen. 

Eine andere Flächendekoration ist die, dass man Arabesken, 
Linien Verzierungen, Netze als flache glatte Leisten auf einem 
durch Linienreliefs oder Körnung glatt gemachten Grund aus- 
bildet; die Verzierungen werden abgeschliffen, blank gelassen und 
der matte Grund mit irgend einer Farbe bedeckt, sodass das 
Ganze den Eindruck eines durchbrochenen, vor irgend einer 
mattgefärbten Fläche stehenden polierten Gitterwerkes macht. 
Orössere Felderstücke, welche nachher in blankgesc.hliffenen oder 
Tergoldeten Uahmen eingelassen und zusammengestellt werilen, 
lasseu sich sehr gut in dieser Weise dekorieren. iJie Zahl der 
Beispiele liesse sich vermehren, doch genügen diese angeführten 
ToUkommen, die mit einfachsten Mitteln erreichten Effekte zu 
beurteilen. 

Die technische Herstellung d^r Farbenanstriiht; läset sich 
aus folgendem so deutlicii ersehen, als es aus einer Beschreibung 
möglich ist: die Bedingungen, denen ein vollkommener Anstricli 
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-zvL genügen hat, sind Feinheit, vollkommene Bedeckung und 
möglichst Adhäsion und Haltbarkeit. Die anzuwendenden Farb- 
stoffe sind zweierlei Art. Die Farben der einen Gruppe haben 
-die Eigenschaft, in einer oder zwei Lagen eine beliebige Ober- 
fläche vollkommen zu decken, d. h. ihr Aussehen vollständig zu 
verstecken. Man nennt solche Farben positive oder Deckfarben. 
Die Glieder einer andern, weit weniger bedeutenden Gruppe sind, 
oft selbst in dicken Lagen, vollkommen transparent und lassen, 
auf beliebige Flächen gestrichen, deren Beschaffenheit durch- 
scheinen; solche Farben bezeichnet man im Gegensatze zu den 
anderen mit der Benennung negative oder Lasurfarben. Jede 
Farbe der einen Klasse erfahrt eine andere Zubereitung als eine 
Farbe der anderen Klasse. 

Die Hauptfarben der technischen Malerei sind die folgenden : 

Weisse Farben: Bleiweiss (Kremser Weiss) und Zinkweiss 
(Deckfarben). 

Blaue Farben: Kobaltblau (Deckfarbe), Ultramarin, Pariser 
Blau, Berliner Blau, Indigo (sämtlich Lasurfarben). 

Braune Farben: Van Dykbraun, Rotbraun (Ocker), Sammet- 
braun (Ocker), rohe Sienna, gebrannte Sienna, rohe Umbra, ge- 
brannte Umbra, Kasseler Braun (sämtlich Deckfarben), brauner 
Krapplack (Lasurfarbe). 

Gelbe Farben: Kadmiumgelb, Neapelgelb, Chromgelb (Deck- 
farben), Indischgelb (Lasurfarbe), gelber Ocker (Deckfarbe). 

Grüne Farben: Grüner Zinnober, grüner Ultramarin, 
Smaragdgrün (Deckfarl)en), Saftgrün (Lasurfarbe), grüne Erde 
(Deckfarbe). 

Rote Farben: Carmin und Krapplack (Lasurfarben), Indisch- 
Rot, Venetianer-Rot, Eisenmennige, roter Ocker, Zinnober, Mennige 
(Deckfarben.) 

Schwarze Farben: Beinschwarz, Russschwarz, Rebenschwarz 
(Deckfarben). 

Als Anhang der Farben sind einige schwarze Lacke zu 
•erwähnen, die, schon fertig präpariert, in flüssiger Form zu 
haben sind. Dahin gehören: Japanesischer Lack, PontipooUack, 
Maskenlack. 

Die Farben selbst werden teils als trockenes Pulver, teils 
bereits angerieben und flüssig verkauft; bei umfänglichen, tech- 
nischen Malereien zieht man es vor, die Farben selbst genau zu 
präparieren, und verreibt sie auf Platten mit Lauferstein. Die 
Flüssigkeiten, welche zur Bindung der Farben dienen, sind 



Ti'rpentiiiül, Ijeim"il gewnLnlirlier BescLufFeohrtil oder eiiigpkoclit 
Dtiii Kopulfirnis, ordinär oder gehleiclit. Grundbediiifriing der 
Farbfinbereitung ist feinstes Verreiben; dies wird er^.ielt durph 
wiederholtes Bearbeiten der Furbe (mit dem Bindemittel) auf 
einer äü — ßO cm grossen Reibplatte von Marmor oder Gins mittelst 
«ines runden Läufers von wenigstens 7 — 8 cm Durchmesser und 
Ifl— ItS cm Hiilie bei wesentlich kegelfrirmiger Gestalt. 

Da sich die gröberen Teile des Fnrbengemenges leicht zur 
Seite schieben, 80 ist es notwendig, sie von Zeit zu Zeit wieder 
unter den Laufer und auch nach vollendetem Verreiben von der 
Plattenoberfläche herunterzubringen. 

Daitrj bedient mau sich eines biegsamen, schräg abgeschnit- 
tenen Messers von Hörn oder federndem Stahl, des Spatels (oft 
-auch Spachtel genannt), der 15 — 16 cm lang, am Handgriff ko- 
nisch, am andern Ende aber so dünn und achwank als möglich 
sein muss, um die Platte gut abkratzen zu können. 

Zum Mischen bereits vorbereiteter Farben leistet der Spatel 
•ebenfalls ausgezeichnete Dienste; man mischt, indem man die 
Farben zusammenstreicht, mit der Spatelfläche plattdrückt, wieder 
zusammenkratzt, wieder platt auseinanderstreicht, bis keberlei 
Streifungen auf dem Farhenkuchen mehr zu sehen sind, sondern 
•eine Nuance sich zu erkennen giebt. 

Während man die Deckfarben mit einer Mischung aus 
.gleichen Teilen eingekochten Leinöls und Terpentinöls zu einem 
onOglichst steilen Teig verreibt, benutzt man zum ersten Aureiben 
^ep Lasurfarben nur Terpentinöl und hebt die so dargestellten 
Farbenteige in möglichst reinen, metallenen Gefässen auf. Zum 
Schutze schüttet man auf die Deckfarben eine 3 — 4 cm starke 
Schiebt Wasser, während man die Lasurfarben besser mit klarem 
Terpentinid bedeckt. 

Die zur Ausführung der Bemalung brauchbaren Pinsel sind, 
ausser den Borstenpinseln, die nur für derbe Striche anwendbar 
•«rficheinen, Pinsel von Dachs-, Marder-, Iltis- und selbst Wiesel- 
baaren. Die Wahl richtet sich nach der Arbeit selbst, und es 
kann eine Haarsorte zu schwach für eine Malerei sein, welche für 
*ine andere schon zu stark und borstig gefunden wird; die Er- 
fahrung leitet hier am besten, und die Gewissenhaftigkeit verhütet 
^ie Benutzung schlechter oder minder geeigneter (leräte. Ehe 
man an die Ausführung der Bemolung geht, ist Kur Erzielung 
«iner dauerhaften und korrekten .Vrbeit die Herstellung einer 
geeigneten Metallflüche von der c,'i''"'"^''ten Wichtigkeit. Es darf 
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auf der mit Farbe zu bedeckenden Fläche keine Spur begonnener 
Oxydation, kein Rostpunkt, geschweige Rostflecken erscheinen,, 
vielmehr muss eine metallglänzende Aussenfläche hervorgerufen, 
und auch die mattgraue oder bunt angelaufene Gusshaut entfernt 
werden. 

Man wendet im allgemeinen bei der Metallbemal ung zwei 
Methoden an, um reine Metallflächen hervorzubringen; entweder 
reibt man die ganze Fläche mit Bimstein ab und hilft bei orna- 
mentierten Sachen mit Putzfeilen, Drahtbürsten etc. nach, oder 
man beizt die zu bemalende Ware in schwacher Säure, gewöhnlich 
Schwefelsäure, um eine blanke Fläche zu erhalten. (Siehe auch 
Seite 29.) 

Jedes dieser beiden Verfahren hat seine Vorzuge und seine 
Nachteile. Das erstere hat den Vorzug, vollkommen trocken 
ausführbar zu sein, giebt aber Striche und Kratzer, die bei ganz 
feinen Sachen eine vollkommene Ziselierarbeit notwendig machen;, 
das andere Verfahren greift besonders die Gusseisenflächen nur 
dann gleichmässig an, wenn das Korn des Gusseisens und die 
Verteilung des Graphits gleichmässig sind. Das rasche Trocknen 
der mit Säure gebeizten Sachen ist ebenfalls schwer ausführbar 
und nie, ohne einen Hauch von Oxydation auf dem Gusseisen 
zurückzulassen. 

Für Massenfabrikation von Artikeln mit relativ grosser 
Oberfläche, die eine saubere Oberfläche haben sollen, zieht man 
dennoch das Beizen vor, weil es Handarbeit erspart und weil 
eine grössere Fabrikation auch die Anwendung energischer 
Trocknung der gebeizten und abgewaschenen Gegenstände erlaubt. 

Oft kombiniert man beide Methoden, indem man zuerst 
beizt und dann die durch Waschen und Trocknen von der Beize 
befreiten Gegenstände nochmals mit Bimstein abreibt. 

Wenn die Gusswaren, die durch Bemalen verziert werden 
sollen, aus hartem Roheisen bestehen, wie man es für ornamen- 
tierten und Kunstguss vielfach der Leichtflüssigkeit wegen an- 
wendet, so muss dem Blankmachen, wie jeder anderen mecha- 
nischen Behandlungsweise der Oberfläche, ein Ausglühen oder 
Tempern vorhergehen. Man packt zu dem Behufe die harten 
Gusswaren in fein gepulvertes Eisenerz und glüht sie in MufFeU 
Öfen oder in Flammenfeuerungen langsam durch, in der Art, wie 
man den schmiedbaren Guss fabriziert. Die geglühten Produkte 
sind, während sie sich vorher nicht angreifen Hessen, nunmehr 



ganat weich pewordeii und bieten bei ilem Ziselierer und Be- 
arbeiten nicht mehr Schwierigkeiten als Schmiedeeisen oder 
weicher Stahl. 

Die einzit^e Klippe dieses Verfahrens ist das Schiefwenlen, 
dtts Werfen der so getemperten Gusswaren; doch tritt dies nur 
bei ungleichmässiger Verpackung ein oder bei einseitiger Hitze 
im Temperofen. 

Die Oherflänhe der getemperten Gusswaren ict stets raaher 
als die der rohen und hurten Gusswaren; ein gründliches Ab- 
putzen um! Abreiben ist durchaus nötig. Deshalb tempert man, 
abgesehen vom schmiedbaren Giiss, in der Kegel nur Kunstgösse, 
die aber iinil über ziseliert und nachgearbeitet werden. Eine 
Beize, welche man nach dem Abputzen der Temperiunsse ver- 
wendet, leistet lu'erbei auch gute Dienste; sie wird indes nicht 
allzu hänhg gebraucht. 

Die geschilderten Vorbereitungen der Guaswaren gelten 
auch für die übrigen Verzierungsmethoden und Überzüge und 
verlaufen für selbige im einzelnen auch in ganz ähnlicher Weise. 

Sobald die Gugenstände der Benialung fertig vorbereitet 
sind, werden sie mit der ersten Farbenschicht berfeckti die unter 
besonderen Vorsichtamassregeln hergestellt werden muss, um allen 
Bedingungen zu genügen. 

Da man Jede Deckfarbe wählen kann, und da man den 
späteren Fertigatrich jedenfalls dabei berücksichtigen muss, so 
ist 68 gut, die Deckfarbe zii nehmen, welche der später darauf 
zu streichenden Lasurfarbe keinen Eintrag thut, sondern deren 
Wirkung steigert. Man bat liierbci die Erfahrung gemacht, dass 
es gut ist, einem später in dunkeln oder in gebrochenen ruhigen 
Farben erfolgenden Überstrich eine lebhafte Unterlage zu geben, 
weil dadurch dem allmählichen Mattwerden des der Luft und 
allen möglichen Einwirkungen ausgesetzten äusseren Über- 
zuges wirksam entgegengearbeitet wird. Ohne sich in die 
technischen Gchcimnissp der solche Kunstgriffe vielfach ge- 
brauchenden Ölmalerei ?.u verlieren, kann man doch für die Metall- 
bemahing von solchen Erfahrungen Nutzen ziehen. Schon der 
gewöhnlichste Anstreicher, der ein eisernes Gitter schwarz oder 
dunkelgrün anzustreichen hat, untermalt den Fertigstrich mit 
einer dicht und genau aufgelegten lebhufter»n braunroten oder 
rotgelben Farbe- Eine mit Maserierung zu bedeckende Thür 
oder Täfelung wird mit einer lebhaften gelbbraunen Grundfarbe- 
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•gestrichen und darauf dann die dunkle Lasurfarbe gelegt, in 
<ler die Maserzeichnungen des Holzes erscheinen sollen. 

Der erste Strich soll aber noch anderen Anforderungen ge- 
nügen; er soll die Metallfläche dicht und vollkommen und gleich- 
massig bedecken, ohne verlaufene und suppige Stellen, Pinsel- 
Striche und andere Fehler zu zeigen. Um dies hervorzubringen, 
muss der erste Strich dünn, d. h. keinen starken Überzug gebend, 
aber mit sehr steifer Farbe und dem Minimum von Bindemitteln 
Ausgeführt werden. Man mischt von der steifgeriebenen Deckfarbe 
«eine bestimmte Menge mit einer nach der Jahreszeit und der 
Witterung wechselnden Quantität Kopalfimis No. 1 und stellt 
«damit den ersten Strich her. Dabei bemerkt man ein verschiedenes 
Verhalten der Deckfarben in Bezug auf das Deckvermögen, die 
Deckkraft. 

Alle reinen Metalloxyde, besonders die schweren Metalle, 
•demnächst einfache Metallverbindungen, dann Hydrate, Karbonate 
und andere Metallsalze eignen sich zu derartigen dichten Unter- 
malungen; darunter sind wieder die beständigeren, d. h. die, 
welche sich verschiedenen Einflüssen gegenüber widerstandsfähig 
zeigen, vorzuziehen. Es bleiben von den in der früher gegebenen 
Farbenreihe mitgeteilten Tönen und Nuancen als Untermalung 
•besonders zu empfehlen: 

Braune Farben: Rotbraun und sammetbraun Ocker, denen 
mit Blei weiss oder Zinkweiss etwas mehr Körper zu geben ist. 

Gelbe Farben: Kadmiumgelb, Neapelgelb und Chromgelb, 
.alle drei sehr stark deckende Farben, von denen das Kadmium- 
gelb das stärkste Feuer, aber auch den höchsten Preis besitzt, 
das Neapelgelb leicht weiss und kalkig wird, so dass nur das 
•Chromgelb übrig bleibt, welches durch Beimischung einer roten 
Farbe etwas lebhafter gemacht werden kann. 

Grüne Farben: Smaragdgrün, ein Kupferpräparat von sehr 
lebhafter, etwas giftig aussehender Farbe, die man mit Ocker 
-dämpfen kann. Grüner Zinnober und Ultramarin sind teuer, 
-grüne Erde zu unscheinbar und nicht deckend genug. 

Rote Farben: Indischrot, Venetianerrot, alle roten Ocker, 
l)esonders aber die sogen. Eisenmennige, der Zinnober und die 
•echten Mennige. Die letztgenannte Farbe giebt die haltbarsten 
Untermal ungen und hat nur den Fehler, etwas teuer zu sein. 
Aus diesem Grunde hat die Eisenmennige, ein gepulverter, ge- 
glühter Roteisenstein, sehr rasch Eingang gefunden, obwohl sie 
nicht ganz dasselbe leistet, wie die echte Bleimennige. 
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Schwarz nimmt man nie zum Grundieren, dagegen wendet 
man vielfach grau als Grundfarbe an, um darauf das reine Zink- 
grau, auch Diamantfarbe genannt, zu malen. 

Noch ist zu bemerken, dass der erste Strich nach dem 
Trocknen einen gleichmässigen Glanz haben muss, und dass die 
Farbe nicht, wie man sagt, einschlagen und trübe werden darf. 
Dazu ist ein bestimmter Zeitraum der Erhärtung notwendig,, 
welche nur bei genügender Menge des Bindemittels eintreten 
kann, bei überschüssigem Bindemittel aber einen spiegelnden, 
nicht angenehmen Grad des Glanzes neben anderen Unzuträglich-- 
keiten hervorruft. Ist das zu bemalende Objekt aus einer porösen 
Substanz, so schluckt dieselbe das Öl der Farbe leicht ein; der 
Anstrich wird blind und erhält ein erdiges mattes Aussehen^ 
unter dem auch die Farbe selbst leidet. Bei Metallen kommt die 
Porosität in dem Masse, dass die Bemalung darunter litte, nicht 
vor, selbst das grobkörnigste graue Roheisen braucht keineswegs 
erst mit öl oder sonst einem Bindemittel der Farbe getränkt zu 
werden, wie Holz, Stein, Cement etc. Die geringe Porosität 
dagegen, die sich nachweisen lässt, dient zur besseren Haltbarkeit 
der Farbe, und man vergrössert dieselbe durch Erwärmen der 
Metallgegenstände unmittelbar vor dem Anstrich. 

Dieses Verfahren empfiehlt sich besonders für dünne und 
dunkle Farben Überzüge, in der Art, wie man sie auf durchbrochenen 
Ofenmänteln, Ofenrohren, Kaminteilen anbringt; dieselben sind 
allerdings weniger Ölfarben, als vorwiegend Lacke und Firnisse,, 
die mehr Striche bedürfen, wenn der Grund auch schon 3 — 4 mal 
angelegt worden war. 

Ist die Metallfläche mit einem Strich versehen, so trocknet 
man diesen Überzug zunächst sehr sorgfältig und giebt dann den 
zweiten Strich derselben Farbe, um vollkommen zu decken. Gut 
ist es, das Trocknen bei einer Temperatur von 35 — 40® C. vor- 
nehmen zu können; bei grossen, im Freien stehenden Metall- 
konstruktionen muss man sich begnügen, stückweise vorzurücken 
und das Trocknen der Sonne, überhaupt den Witterungseinflüssen 
zu überlassen. Die Beschaffenheit des Anstrichs ist dann aber 
auch nicht so gut, und nur die Grösse der Objekte lässt leicht 
darüber hinwegsehen. 

Der letzte Strich kann als ölstrich, aber auch als Firnis 
behandelt werden, und es gelten dafür dieselben Vorschriften, 
welche bei der Herstellung lackierter Eisenblechwaren, Zinkguss- 
Ornamente u. s. w. beobachtet werden müssen. 
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Für die meisten Fälle kommt man bei dem Gusseisen mit 
zwei Strichen aus, von denen der unterste etwas deckender sein 
muss, als der oberste, der eher etwas flotter gestrichen werden 
kann und lackartig aussehen darf. 

Bei kleinen Objekten werden über geschliffenem, durch 
Massigkeit der Farbe leuchtend wirkendem Unterstrich mit ge- 
brochenen und auch mit lebhafteren Lasurfarben Nuancierungen 
und Abschattierungen aller Art vorgenommen. Allerdings wird 
diese Methode vielfach mit der Dekoration durch Bronzepulver 
verschiedenster Färbung kombiniert und seltener allein und für 
sich angewendet; das Verfahren bleibt aber wesentlich das gleiche, 
ob Bronzierung hinzutritt oder nicht. 



Schlusswort. 



Aus der grossen Mannigfaltigkeit der dem Techniker behufs 
-der Metallfärbung zu Gebote stehenden Mittel ergiebt sich dem- 
jenigen, welcher sich berufsmässig der Metallfärbung widmet, eine 
reiche Auswahl in Farben, welche er den verschiedenen Metallen 
geben kann. Kann demnach einerseits schon mit den vorhandenen, 
hier niedergelegten Methoden eine grosse Reihe von Farben- 
nuancen hervorgebracht werden, so ist es anderseits dem Praktiker 
möglich, durch Kombination von Methoden weitere Nuancen zu 
erzielen, durch geeignete Nachbehandlung, durch Änderung der 
Legierungsverhältnisse u. s. w. neue Färbungen hervorzubringen. 

Wir wiederholen, dass man, wo nur immer die 
chemische Metallfärbung anwendbar ist, stets diese und 
nicht die mechanische Metallfärbung wählen soll, be- 
sonders, wo es sich um einen Kunstgegenstand handelt; 
dass man auf die fehlerlose BeschafiFenheit der Metalloberfläche 
und deren Reinigung behufs der Metallfärbung grossen Fleiss ver- 
wenden soll, und dass man nicht glauben möge, durch den Besitz 
vieler Vorschriften zur Metallfärbung auch gleich damit befähigt 
zu sein, dieselben brauchbar auszuführen; denn es gehört dazu 
auch viele Übung und eigenes Können, welches man sich eben 
durch Beschreibung etc. allein nicht aneignen kann, sondern nur 
durch ein Erlernen, Probieren und Beobachten. Deshalb raten wir 
auch jedem, welcher ein Objekt mittelst einer neuen Färbemethode, 
die er liest, färben will, die Färbung zuerst an einem Probestück 
des gleichen Metalls einigemale auszuführen, um sich in die Art 
Jer Färbung einzuüben. 
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»ysloliglicli- uni patHolBalsch-chenltehe un< nikniltipliGiii UMertucliiingti. 


1 



'C. Hildebrandt & Co., Nürnberg. 

Fabrikation und Lieferung sämtlicher 
Bedarfsartikel für Galvano-Technik und Metall-Industrie 



Dynamo -Maschinen. Regulaloren. Messinstrumenlc. Schleif- und Polirmaschinen, 
Nickel-, Kupfer-, Messing-, Gold-, Silber-Bäder in trockener und flüssiger Form , 



Nickeianoden. Cyankalium, Polircomposilionen etc- 
Ausrührung completer galvanischer Anstalten unter Garaniie. 

Chemiseh-jyietallaFgisehes LaboFatopiam 

P. W. SCHULZE, BERLIN S., AaaeiiBtrasse H. 

I Berliner Spezial-Laboratorium für die Metallindustrie. 

f enisprethaiischluss ; Amt Vlla. N0.6159. 

Schleunige Eisen- und Metallanalysen. 
Für regelmässige Arbeiten billigste Berechnung. 



6d>t Zapon Iwelss farbloser Tauch- 
l.icM. 
' Br«dtoUn, weiss. hMm und goia- 

\ CriStaÜn, btsler Taudibck lür 
' Silber, 

I 6namel0idt s>:liwarz. ma« und 
gl.inz.nd. 

[ Silberlach, weiss, farblos.lndlversen 
Qualitättn.l-einsterMeull-SchuIzlack. 

[ HUsha - 6oldv«rni5 in aiien 

Nuancen (lichleclit), gelb, orange, 
llorentin etc. Gesetzlich geschaut. 



Q[«is9farblosCaud)tacft und 
0old - Caud)farbe für* 
6old - Caucbverf abrcn ^ 

n<u flßattscbwari und 6lan|- 
sd)war| für 6isen (mii ein- 

nialigtui Ueber/uK sofon dcckend).- 
Specialiiät: 

<^ Spirituslache^ 

für all« ffietalU. 



Grosse & Bredt 



Cbcmisdie fabrih 



Berlin S.VX., Ritter -Strasse Do. 47 

f «rnspHditr : Hml A. ne.«44i. 

nitht rtisen. — Prelslinte und ChafakieriMtli unserer Fabrikaie lu Diensten. 



P. JENISGH & BOEHiaER 

Berlin O, Werkhof 

Chemische Fabrik 

für die Gesammezweige der Galvanotechnili und iMelall - Industrie 

Appafate - Bauanstalt 
Dynamomaschinen, Elektromotoren. 



Einrichtung completer galvanischer Werkstätten 
und Poliranstalten. 



Vorzügliche galvanische Bäder. 




Scbr auifübrllcbe 
Aaldtaain 
Erziel ung aller fl 
)! .imsdien.MMaU'l 
cJtrichläge wei 
'iii ledcr Einrieb* 
lung beigegeben. 



KRAYN, Verlagsbuchhandlung' 



BERLIN W. 35, Steglitzerstrasse 86. 



Metallotechnische Werke. 
Die Galvanischen MetaOniederschläge 

(Galvanoplastik iiiid Galvanostegie) 

und deren Ausführung. 

Von Hubert Steinach und Qeorg Buchner. 
eiic .auflagt. Prei'i brosdi. Mk. .^. — ■. geh, MU. ;.-. Zwtiic AufNigL-, 

Kurz« lDbalt*an|Bb* ; 
MinbHci.'Hnungcn. Itt. Teil. AllgenielDC Elniichtune. 

I. Teil, Elektrische Verhfillnisse. 

b! Du 5l>oa>quellci>. 

C. Dk .ltl.tri.clitii Cr-iwn J« B-Jfr. IV. Teil Praktischer Teil, 

I IL Teil. Chemisclie Vemailnisie 



Die Q eh alts best immun gen der galvanischen Bäder 
und die Chemikalien des QalvanotechnJkers. 

\m Dp. M. Krüger. 



^ Preis 



Eisen and StabI in ihrer Anwendang lür bauliche und gewerbliche Zwecke. 

Ell) Lelir- und HandbUchlEln lUr alle, die sich des Eiieas bedienen. 
Von A. Ledebur 

Preis gebunden Mit. 4.^. 

I nieiiie Aksichc wir, Ju Bncb lo IS gMUllFo, du) t1 AnBngtm lum Sclbit- 
Mububligen lu dienen gwignci ni. 



V(rli>l<ci da F.i-^ 



Die Legierangen In ibrer AnweniiDog för gewerbliche Zwecke. 

Ein Hand- und Hillsbucli für sämmtliche MrlüllRewcrDi'. 

Von Prof, unJ Oberbergrat A. Ledebur. 

Zweite Auflage. Preis gebunden Mk. 4,—, Zweite Auflage. 

mit iclnea LcgicrupffiD cUi Werk ^icluEIcEii dia, ohne lUn waimchweifiB fu lein, äoA Jvdcm die Magikhkcli 

Die Lösung der Rauch- und Russfrage 

durch eine neue Theorie der Rauchverbrennung 

nebst praktisclier Anleitung zur Ausführung derselben. 
\ Preis Mk. i.;o. Von Adolph Lov. Preis Mk. i,!o. 



Ausrohrlleher Prospekt gratis duroh die Verlagsbaebhandlung. 



M. KRAYN, Verlagsbucimandlunj 

BERLIN W. 35, Steglitzerslrasse 86. 



Elektrochemische Zeitschrift 

r nir das Geaamtgebiet der Elektrochemie, Elektrometallurgie, Galvanoplsatlk, 
Galvanoetegle, fUr den Batterien- und Akkumulatorenbau. 

Herausgegeben uiiier MitwirkuiiE der hervorr.iiendilcn Vertrcicr Jtr Wissviischaft 
' " 1 Dr. A. Neuburter. 



und Praxis 



^ BegrOndel I8M. -. 
■d( rinc luifatarlkhe Bcric)iKnunnt>|i üi 



gclc^, •oiimi lifh fili <ic Leur der -lildii 
unipiclrgcii luilIndlKlmn üitungm rrübrlgi. 

inl>pr*l> hnngi (3' denjibij^ng Mk. tH.— (fva Qjuiul Mk 



lawie dli BeichreihuniE ier tiiitMittm 



t Bi.chlund 



■kjA^lgZ 



Stallaniatitch« u<nl>n i 



Kalender für Elektrochemiker 

sowie technische Chemiiter und Physiker 
V.Jahrgang. für das Jahr 1901. V. Jalifg«ng. 

flerausgcgcben von Dr. A. Neuburger, Rti! 



T Elclitro>:lie mischen Zeiisclirifl. 



raüaiiui». Nollikalendcr [Ur gilt Tage des Jal>rc_. 
nik und Maschinen, IV 8[cnnm*1«rlaLien, FeurrunB. 
ire. VII Elektro Chemie, VIII. Qesctie, Verordnungta 



Preis, in Leder gebunden, ca. 900 Seiten stark ;i 



Werke von Henri Moissan 



Das Fluor und seine Verbindungen. 

Auiorisierte deutsche Ausgabe von Dr. Th. Zettel. 

Inballi-UeberalcM : AbicticidunR de. Fliion. - Nc>.< App>r>u lar E<x,.g„». 

k.lo.-bt EigCD<,:h.r'en du Fluan. - Vcfbindiiiigcn d» Pluon mit Jen Meull^idin. - 

Flunr«rbiT.aiingtn. — Vtrhindune dt) Fluor, mit den Mcullen. - Eio-irtting mn Fl. 

VeiblRjunRen, — Klnige Coniunlen dei Fluan. — Neue EiKenKliafteii d» Flliu». 

Preis broschiri Mk. 12,—, gebunden Mk. ij,so. 

Der elektrische Ofen. 

L'cbcrsci^t von Dr. Theodor Zettel. Mit 42 in den Test gcdrucklci) AbbildunKGD. 

Mit Anhang: Nachträge zum elektrischen Ofen. 

Preif^ browhicn Mk. i;.-. gebunden ML 17.-. 

Nachträge zum elektrischen Ofen. 

Uebcrsetzt von Or. Tli. Zettel. 

^-- ^ Preis Mk. 3.-. ■ 
:K k« Maiiun nur tUt die deutsche Austibe lErfuii, und werden iJchcrliA ■ 






i'^thleu» 



AusfanrUelier Prospekt gratis darelt die VerlagstiDehhaiidlung. 
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